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PREFAZIONE . 


L, plastica e le pratiche delle fonderie 
poco o nulla discusse dagli scienziati sono 
state per lo addietro regolate sulle consuetu- 
dini de 1 gettatori. E ignoranza o la difficoltà 
di applicarne i prìncipii le ridusse a misteri , 
il segreto le. rese patrimonio esclusivo di ta- 
lune famiglie , la insuficienza de mezzi ne 
impedì i progressi. Dariein quando dedicò la 
sua opera al Monarca della Baviera gli pro- 
pose qual mezzo di miglioramento il compren- 
dere la metallurgia nelle istituzioni fondamen- 
tali degli uffizioli di artiglieria : cosi egli si 
esprime » J ai pensò que dans les salles or- 
dinaires d’instruction , a la suite des matèrna- 
tiques et du dessein, on pourroit donner des 
notions sur 1' art des fontes , notions nèces- 
saires aux officiers d" artillerie chargés de sur- 
veiller les grandes fonderies » I suoi senti- 
menti di gratitudine e di lealtà lo indussero 
a palesare al Monarca , proteggitore delle sue 
fatiche , il più idoneo spedi ente di riforma 
in un soggetto di tanto rilievo. 

* E avanzamento attuale delle scienze fisicìie 
ha distrutto gli arcani in queste arti. I prin- 
cipii di esse sono già divulgali , i fenomeni 
spiegati per le vere cagioni , stabilite le nor- 
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me per dirigere i lavori e per eseguirli , di- 
chiarati i melodi da fare le analisi ; malgra- 
do ciò vi si osserva ancora una condizione 
imperfetta , der, valile dalla mancanza di quelle 
sagge speri enzo , che istituite per migliorare, 
esigono un esercizio lungo e conforme alle 
prescrizioni delle teoriche. 

Onde continuare l argomento della prece- 
dente memoria si esamina ora la fusione ed 
il lavorio ch’ile artiglierie 'di bronzo. Trala- 
sciando i processi enigmatici , si espongono i 
più saggi , e quelli particolarmente usali dai 
nostri gettatori ; affinché si desti il genio dei 
nostri uffizioli ( che devono dirigere un tal 
mestiere e perfezionarlo ) sullo stato attuale 
delle cose. Essendo poi le nozioni con qualche 
metodo compendiate , possono servire ancora 
per elementare istruzione nel tirocinio. 
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FABBRICAZIONE DELLE ARTIGLIERIE DI BRONZO. 


Articolo primo. 

Materie servibili per le forme. 

TPutti coloro clic hanno trattato dell’arte di fon- 
dere le artiglierie raccomandano concòrdemente la 
buona fattura delle forme , riguardandola come la 
prima condizione per ottenere de’ getti regolari. Al 
parere di Darlcin dovrebbe il fonditore conoscere di- 
stintamente la plastica , e dovrebbe spesso bruttare 
le sue mani negl’intrisi onde farli con esattezza ese- 
guire. 

La principale difficoltà dò’ formatori consiste nel- 
1’ adattare alle materie da plasticare il più idoneo ap- 
parecchio e la migliore correzione; dappoiché le ma- 
terie suddette sono molto variate , eri i metodi con- 
venevoli per renderle di utile servizio non si possono 
ritrovare senza fastidiosi tentativi.' Presso di noi man- 
cando le ricerche e le analisi , i formatori hanno 1’ al- 
tro svantaggio d’ ignorare i fossili di cui abbondano 
le nostre montuose contrade (a). 

Le buone forme non vetrificano -alle temperature 
candenti, e ritengono inalterata la figura del cavo 
sotto le percosse e le pressioni del metallo , che ri- 


fa) L’ ispettore generale delle forp.sle Melograni pubblici nel 
l!tz3 un quadro geologico sopra Aspromonte e sue adja.enze. 
La conliuu.'uione dj q desio lavoro coll’ aggiunta d Ile analisi riu- 
scirebbe di gran piotino per le ani , ed ili, modo speci.dc prr 
le composizioni delle fornie , de’ calcssisuzzi , ds’ iuuU<ui apisù,, 
delle stoviglie , e da' vcùi» 
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dotto al massimo grado di liquidità si fa a piombo 
in esse cadere , e vi si lascia fino al totale raffredda- 
mento. Per riunire queste qualità si adoperano le ar- 
gille , le sabbie , ed ogni altra mescolanza purché 
sia tenace ed apira (a). 

Provengono le argille dalla scomposizione di molte 
rocce , come schisto-argillosà , wacka , basalto , 
fonolite ecc: il felstern o felspato però con abbon- 
danza le dissemina. Queste rocce produttive , oltre 
la silice e 1’ allumina , che sono i componenti delle 
argille pure , contengono altre sostanze aggregale , 
il carbonato di calce cioè , il gesso , la magnesia , 
la potassa, la soda, il perossido ed i solfuri di fer- 
ro , ed anche i perossidi di manganese di cobalto e 
di cromo. Ecco perché sono rare le argille pure , 
perchè quasi mai se ne trovano delle identiche , e 
perchè il fonditore deve depurare c correggere le sue 
masse, non già con regola costante, ma nel modo 
più analogo per ottenere un risultato costante. 

Le materie motivate rendono sovente gli aggregati li- 
quotivi allo temperature di vigore. Dalle sperienze di 
Achard si desume: che le mescolanze di silice e di al- 
lumina giammai si fondono; clic il composto in parti 
eguali di calce di silice e di magnesia può produrre 
un vetro di colore verdastro : che in questo stesso 
composto abbondando la magnesia oppure la silice 
non vi è liquefazione , eccello il caso di 3 parti di 
, silice a di calce ed i di magnesia (b) : elici' ossido 
di ferro accresce la fusibilità delle argille quando. è me- 
scolato con altri ossidi. A queste osservazioni si può 
aggiungere : che la disposizione degli aggregati ad 
• illiquidire è resa maggiore dal gesso dall’ allumina , 


(ii) I-e staffe di ferro sono in uso per la fusione de* projelti, 
ai quali rileva dare delle figure precise per la conservazione delle 
armi, e poco piegiudica la lempia dalle medesime staffe cagionala, 
(b) Il incscuglio vetrificato forma una specie di porcellana. 
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e particolarmente dalla potassa e dalla soda (a) : e 
che col solo meno delle analisi e delle prnove dili- 
genti si può fare la buona scelta delle argille. 

•Taluni gettatori e formatori credono sufficiente una 
analisi superficiale , quella cioè di versare dell’acido 
nitrico sulle terre , sicché distinguere il sotto-carbo- 
nato di calce effervescente ; con grande, sorpresa ve- 
dono poi vetrificati al fuoco quei mescngli stimati 
apiri , perchè privi della Suddetta materia. Per ese- 
guire un’analisi regolare, il saggiatore polverizza una 
mostra di argilla , la pesa , la fa digerire nell’acido 
idro-clorico bollente , la feltra e ne dilava il resi- 
duo. Così egli separa la silice insolubile , ed osser- 
vandola colorata dal perossido di ferro , la depura 
per mezzo della potassa. Scompone dopo gl’ idro-clo- 
rati col sotto-carbonato di soda o di potassa , e col- 
l’eccesso della sostanza reattiva stempera l’allumina: 
travasa il liquore e v’ infonde dell’ idro 7 clorato di am- 
moniaca , sicché ritrarre la suddetta allumina. Espone 
i sotto-carbonati all’ azione dell’ acido nitrico bollen- 
te, il quale li scompone, scioglie la calce e la ma- 
gnesia , e fa precipitare il ferro, nella condizione di 
perossido. Nella soluzione nitrica di calce e di ma- 
gnesia versa dell’acido solforico onde avere per fon- 
data il solfato di calce. Col sotto-carbonato di pòtassa 
riduce in fine i due solfati (già divisi) in sotto- 
carbonati. 

Quando l’argilla contiene dell’acqua (ch’èilcaso 
il più ordinario) , per conoscerne il peso, prende il 
saggiatore 100 parti di materia, le calcina, e le ri- 
pesa: sottrae dal peso primitivo l’altro residuale e- 


(a) La polassa e la setta per e s seie solubili nell’ acqua man- 
cano ne' fasci umi di sedimento ai quali le aigille appartengono, 
sebbene sieno componenti delle rocce produttive. I vetrai , do- 
vendole impiegare nelle loro composizioni , non possono avere 
nè crogiuoli uè mattoni durevoli.. 
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quello dell’ acido carbonico de’ sotto-carbonati , e la 
differenza gli dimostra la quantità di acqua. 

Le argille sono distinte in tre specie , da porcel-. 
lana cioè, da gualchiera, e de' vasellai. Noi di tutte 
ne accenneremo i principali caratteri e gli usi. Sta- 
biliamo intanto per massima generale, che nell’ au- 
mentarsi il grado di raffinamento dell’argilla , cresce 
in proporzione la sua durezza al fuoco, e la sua na- 
tura a pira , ma diviene più soggetta a screpolare sotto 
i cambiamenti non graduati di temperatura ; e clic al 
contrario quanto è meno pura , ed in conseguenza 
più disposta a vetrificare , tanto meglio sostiene le 
variazioni del calore. 

La terra da porcellana ( /caolino) è apira , poco 
sullucida , aspra al tatto (a) : i termini de’ suoi co- 
lori sono tra il bianco di neve ed il bianco-rossic- 
cio.: trae la sua' origine dal felspato laminoso , che 
ha perduto la potassa : contiene per risultato medio 
5 a parti di silice , 47 di allumina , o ,33 di peros- 
sido di ferro , e 0,67 sono di perdita. Essa costitui- 
sce l’ingrediente principale delle stov iglie pregiatis- 
sime , le quali si approssimano alla natura del vetro 
dopo la conveniente cottura. Per questa composizione 
tanto dilicata a 100 parti di argilla vi si aggiungono 
9 parti di quarzo ben puro (b) e 5 di gesso in qua- 
lità di fondente. Il gesso bisogna perchè le particelle 
si uniscano intimamente , ricevano una semi-velrili- 
cazione , e producono delle masse dure , alquanto 
trasparenti , e lisce. 

La terra da gualchiera o de’ lanaiuoli ( timbrica } 
ha inolia efficacia in astergere 1’ oglio dai panni nel» 
l’atto di sodarli, o prima. E divisibilissima nell’ a- 


(a) Giaci! nelle montagne antiche per esserti una materia d«- 
rivaule dallo gnei* e dagli schisti micaceo ed argilloso. 

(b) Il quarzo prima si roventa nei fonti' da ri veliero , si spe- 
gno quindi nell'acqua c si macina. 
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equa, untuosa al tatto, variala ne* suoi colori tra il 
verde ed il giallo-iossicciu , e proviene ordinariamente 
dalla scomposizione del felspato compatto., Secondo 
le analisi di Bergman tiene per componenti 5 i ,8 
di silice, a 5 di allumina , 0,7 di magnesia , 3,3 
di calce, 3 , 7 di perossido di terrò, i 5,5 di acqua : 

il compimento a 100 è di perditi*. 

Le proprietà speciali che ha l’argilla de’ vasellai 
(/erre glaise ) di rammollirsi nell’acqua, di pren- 
dere qualunque impronta , e di conservarla dopo la 
cottura , la rèndono, utile per molle arti : nel i iguar- 
darla conio idonea per le le noe de’ gettatori , si può 
chiamare argilla di fonderia. I suoi caratteri non sono 
hen* determinati , nè si possono assegnai e i suoi com- 
ponenti per numero o proporzione. Si può dire in 
generale che ha un aspetto matto , una natura più 
o meno glutinosa, ed un colore {pigio tendente al 
giallo al turchino od al verde. li formatore avendo 
una cognizióne di tinta di quella specie elle deve pla- 
sticare la prepara sulle regole- seguenti. 

L’ argilla «le’ vasellai, trovasi quasi sempre aggregata 
al solfuro di ferro. 11 solfo si potrebbe separare col- 
1’ ahhrostitura ; ma il rallinamento riuscirebbe in- 
esatto , ed a cagione del solfo di avanzo sarebbero 
inevitabili i peggioramenti delle forme e de’ getti. 
Si deve preferire- il metodo d* inaiare l’argilla sud- 
detta , e di tenerla per «lue in tre anni all’ azioue 
delle piogge con tal mezzo elDcace , sebbene lento , 
tutto il solfo- combinandosi coll'idrogeno si svolge 
nella condizione di gas- idrogeno solforalo: 11 forma- 
tore esamina poi le materie già ina jote circa la fu- 
sibilità , ed osservando che si alteiano di liiqipo al 
luoco , le mesta 0011 polvere ili quarzo, o con ar- 
gilla quarzosa (a), sicché abbiano le pai licelle del- 

(a) Il quarzo cambia soli .ilio fi- pi - poi ..ioni ir.i^ 1 compone 11 li 
«leir argilla . Qualunque altra mali ria a - ud. iebbc 1 ai jjil. a impu- 
ra , ,c pei ciò più liquativa. 
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1’ adesione , non però al grado da vetrificare sotto 
le forti temperature. Macera quindi le masse corrette 
c passandole per vaglio le scevera dalle parti gros- 
solane. Le soggetta in fine al pestamento , per ot- 
tenere 1’ uniformità della mescolanza e la spessezza 
degl’ intrisi. 

Le masse di argilla , quali si cavano dai filoni , 
non sono omogenee , e dopo la convenevole corre- 
zione restano con maggiore difformità ripartiti i com- 
ponenti di esse : questi dunque 'si devono ben me- 
scolare , affinchè non vi sia nella stessa forma una 
parte più dura , altra più consistente , altra più apira. 
Col pestamento si adempie ancora 1’ oggetto di ac- 
crescere la spessezza e la tenacità degl' intrisi , qua- 
lità che essi già hanno per la natura vischiosa del- 
P argilla (a). Rileva però che. la condizione soda e 
resistente delle forme risulti piuttosto da uua pro- 
lungata pigiatura che da vischiosità , come di leg- 
gieri si dimostra. 

L J argilla grassa o molto glutinosa còn difficoltà 
somma perde tutta P umidezza (b) , sotto il disec- 


(r.) Qui s’ intende parlare dell’ argilla da servire per gli striti 
interni delle forme. Oltre i vantaggi motivati , le sue parliceli* 
rese minutissime presentano le impronte degli angoli de’ contorni 
de’ rilievi molto distinte. 

(b) Chiuntjue matteggia le argille ben. Conosce con quatti, -i di Ili - 
colla perdono i residui di umidezza; I vetrai vedono dispai re le 
puliolie dai loro getti quando questi pervengono al punto di cot- 
tura. I mattouieri ed i fornaciari abbrostiscono i quadrucci , li 
ricuocono quindi messi in opera ne’ forni ; e malgrado ciò, dopo 
una o due fusioni li osservano diminuiti di volume e screpo- 
lati. Volendosi supporre che le screpolature aleno cagionale dalla 
forza dilataliva del calorico » come poi spiegare la perdita dei 
volumi? Non per tanto illusi i mattouieri da questo falso prin- 
cipio procurano in tali circostanze di accrescere la tenacità dei 
loro mirisi , ' con sottrarre da essi del quarzo ( sleghevole imi 
«può ) e cou renderli più alterabili al fuoco e di minore dura- 
la , senza correggere il difetto. Sembra più regolare il credete 
cito i motivati fenomeni , opposti in appatetua , sicuo prodótti 
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camento screpola, il metallo liquefatto la restringe 
di tioppo (a), e vetrificando alla superficie si copre 
con una crosta impeneti abile. Sembra a taluni che 
questa crosta debba 1 i use il e vantaggiosa , ma è uu 
inganno. Se il jnetalld liquefano non può diramare 
ovunque i suoi filami liti , esso però colma le fendi- 
ture ; e quel di’ è poggio resta pieno di pu lidie, a 
motivo clic i vapori geneiali dal residuo- di acqua 
acquistano forra sufficiente a rompere la òiosta ed a 
dilatarsi nel getto. Per lo contrario plasticando con 
argilla alquanto magra o meno tenace , T umido si 
dissipa in massima pili te nel cuocere le forme, 
non si banno screpolature , i getti uon restano di- 
fettati dallo sviluppo de' vapori; e per una certa pe- 
netrabilità delia materia , la capelliera metallica ri- 


dali’ allumina , la quale ha lauta fona di combinarsi coll’ acqua 
da ritenerne sotto le candenti abbrostiture : che perciò se uua 

temperatura vigorosa e stanziale può maggiormente prosciugare 
, l'allumina, acquista l'argilla altra spessezza per f avvicinamento 
più intimo delie sue particelle , il suo volume diminuisce , e 
f’ umido reso libero si trasforma subito in vapore attivissimo che 
(fianca qualunque ostacolo al suo sviluppo. 

Per meglio dichiarare il già deito uoliamo , che nel cuocere i 
mattoni, talora si genera uua vernice esterna o crosta . e<t altre 
volte essendo la coltura bene eseguila restano le superficie roso- 
late soltanto. Nel primo ca»o li crosta vetrificata ostruisce i po- 
ri , ed impedisce la penetrazione affluente del calorico : nel se- 
condo si hanno è veio t pori sgomberi, ma uon es-endovi forza 
da vetrificare , molto meno ve ne può essere per estrudere tutta 
l’acqua combinata: in ambi i casi ritiene l’ allumina un residuo 
di questo liquido. Sotto la temperatura d’alti onde ler.ida e con- 
tinua del forno in esercizio , il calorico penetra Del sodo delle 
masse , 1' umido si risolve , i vapoii spiegano una forza irrefre- 
nabile , ed- i mal toni restano crepolati. L’ effetto risulta più vio- 
lento per un raffreddamento noli graduato , il quale essendo su- 
perficiale (vieppiù a motivo della «abbia) restringe le parli ester- 
ne de’ mattoni sopra anime dilatate con tensioni e fratture. 

(a) Questa è la causa principale della stretta connessione tra 
la forma ed il metallo. Dalle sabbie subito si dislugliano i getti, 
per non esservi sensibile diminuzione di volume. 
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sulta regolare , facile ad essere distagliata , ed ìm 
nulla pregi udiziosa. Il fonditore dunque , cercando 
de’ buoni risultati nella fabbrica delle forme e dei 
mattoni a pi ri , deve badare soltanto alle correzioni 
nel caso die l’argilla sia stata già sperimentata ido- 
nea M x ed essendo poi ignota , oltre l’analisi , deve 
provarla audio col fuoco. 

Il mezzo ordinario di pruova consiste nel formare 
un mattone coll’argilla ignota , e nell’ esporlo a fuoco 
violento , per osservare se dimostri, qualche indizio 
di vetrificazione e se il suo colore sensibilmente si 
muti. Ma questo mezzo è insullieiente , perchè la ma- 
teria nel suo stato naturale può resistere al fuoco, e 
non convenire intanto per gli usi i la mescolanza de- 
gli ossidi che in essa si trovano con quelli de me- 
talli da getto, la rende talvolta disposta a vetrificare. 
Non di rado perciò si vedono corrosi e danneggiali 
i pavimenti dò forni , quantunque costrutti con mat- 
tini risultali apiri nella pruova. 

Il mezzo convenevole sembra quello, di mescolare 
1’ argilla cogli ossidi de’ metalli da fondere , di ino- 

o n # # » 

d' ilarne de’ rocchi (a) , e di cuocerli lungamente nd 
un fuoco la cui temperatura corrisponda a quella clje 
i mattoni e le forine devono sostenere. L’ esame dei 
rocchi dopo la coltura circa la grana , il colore , la 
spessezza , la regolarità" delle superficie , e la vetri ■ 
fieazioue , può abbastanza indicare se 1’ argilla sia 
opportuna per le opere ile’ gettatori. 

1 vasellai pe’ loro lavori scelgono varie argille, do- 
vendole adattare alle condizioni della majnlica e della 
terraglia. In riguardo alla majnlica ioti idono dell’ar- 
gilla alquanto grassa col quarzo puro , modellano 
questo misto sulla ruota o nelle peti-elle , lo disec- 
cano all’ aria e quindi al fuoco , l’ inverniciano iu 


(a) Hanno questi -j pollici circa .di diametro sopra 4 pollici 


di tiiicliata. 
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fine (a). Circa la terraglia prendono l’ argilla più de- 
purata ; e non dovendo sur essa applicare vernice 
alcuna , cercano di supplirla industriosamente con una 
superficiale vetrificazione. Mischiano perciò negl’ in- 
trisi qualche parte di sotto-carbonato o di solfato tli 
calco, e nell’ esporli manipolati al fuoco li aspergono 
con ossido bianco di arsenico o con idro-clorato di 
soda per eccitare vieppiù il superficiale liquamento. 
Colorano poi tutte le stoviglie motivate cogli ossidi 
metallici stemperati nell’oglio o nell’acqua di gom- 
ma (b) , e con una terza abbrostitura : impiegando i 
perossidi di ferro e di cobalto ( i più resistenti alle 
forti temperature ) possono i lavoratori colorare i vasi 
prima d’ inverniciarli. 

Anche le sabbie sono state in certo modo ricono- 
sciute buone per le forme. Le rocce produttive di 
esse sond i quarzi , il valore de’quah può essere 
grande od insignificante, li cristallo di rocca, l’av- 
venturina (c), J’amatista, il diaspro, e le più pre- 
ziose agate appartengono ài quarzi ; nel méntre 
éhe le pietre focaje , quelle da macina, e la mag- 
gior parte delle sabbie disseminate sul globo sono 
parimente sue produzioni. 1 quarzi in generale hanno 
la natura siliciosa \ quello comune ( nella cui specie 
vi è compreso 1’ arenoso ) ha un aspetto opaco od 
appena trasparente , il colore bianco che tira spesso 
al bigio, e pochissimo splendore 'di- vetro. Si trova 
anche il quarzo comune nelle condizioni ferrigna e 


(a) Gl’ ingredienti delta vernice sono il quarzo , il cloruro di 
Sodio, la potassa, ed il per-ossido di stagno oppure il minio. 
I.a- compoódone vetrificata e macinata si stimpeia nell’acqua j 
in questo liquore si luffono i vasi c poi si ricuocono. 

(K) Vi si mene anche del vetro macinalo, 
fc) Cadde per avventura della limatura di bronzo ili una pa- 
rta vetrosa , e vi cagionò de’ riflessi metallici : le piene che 
danno questi riflessi si chiamano perciò avventurine. 
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carbonifera : .in questo secondo stato costituisce la 
lidia o pietra di paragone (a). 

Le sabbie si adoperano per molti oggetti : mischia- 
te con la calce e coll’ acqua producono i calcestruz- 
zi , insolubili nell’acqua: servono per feltrare le acque 
putride: si usano per gli oriuoli a polvere, sepa- 
randole dalla calce e dall’ ossido xli terrò coll’ acido 
idro-clorico * lavandole prima e dopo il raflìnamen- 
to, e facendole rotolare per un cristallo declive sic- 
ché scegliere 1 soli granelli sferici ; si prosciugano 
con esse le vie pubbliche di fresco reficiate, e si li- 
sciano i corpi duri : utili riescono per migliorare i 
campi, argillosi , per segare i marmi, per le compo- 
sizioni de’ vetri e delle vernici , e per la fabbrica 
delle forme da getto. 

Le sabbie quarzose , quali prodotti d’ inondazioni, 
difficilmente si trovano sgouibere da qualche parte di 
allumina, e si possono in conseguenza riguardare come 
sabbie ||pn del tutto aride o per meglio dire come 
argille secchissime. Contengono, ancora il perossido 
di ferro e delle altre mntèvie che ne alterano la na- 
tura apira senza dare connessione alle sue particelle, 
le quali restano somprc disgregate. Questa mancanza 
di tenacità le rende poco idonee per le opere de’ for- 
matori ; e non sarebbero mai adoperate se il lavorio 
non riuscisse economico e spedito, quale appunto 
conviene per le fusioni del ferro. Difatti colmandosi 
il crogiuolo di un alto forno dopo un breve periodo 
di ore , ed il gocciolamento del metallo essendo con- 
tinuo , non altrimenti si possono eseguire i getti suc- 
cessivi che con versarli nelle forme di sabbia. 

Oltre le materie dichiarate si può anche formare 


(a) Sulla lidia {di orefici vi strofinano una lega qualunque di 
oro e di argeuto ; paragonano quindi il colore della striscia , in 
cui vi è della calìa , a quei 'colori, che lasciano sulla stessa pie- 
tra varie leghe note de’ suddetti metalli , e da tale osservazione 
distinguono la proporzione de’ componenti. - 
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col tascon.io ( polvere del talco grasso e malto, stea- 
tite ). L’analisi dimostra che i suoi componenti sono 
la silice ,1' allumina , la magnesia, il perossido di 
ferro , i’ acqua , e talvolta la calce: le proporzioni 
variano , ma gli aggregati risultano costantemente 
apiri. Questa polvere intanto reca i vantaggi dell’ar- 
gilla senza parteciparne degl’ incQnvenienti : resiste 
alle forti temperature, ha consistenza, non si sgre- 
tola nè si crepola all’anione del fuoco, e si plastica 
con sollecitudine (a). Circa gli altri usi serve per di- 
minuire gli attriti, per togliere le macchie dai panni, 
per tergere gli specchi , per ismortire il tinto delle 
pelli di fresco colorate , per lisciare le liture sulla • 
carta , e per ingrediente principale nella composizio- 
ne de’ belletti (b) : le sue masse poi con buono ri- 
sultalo si adoperano pe’ muramenti interni degli alti 
forni. 

Il talco arido arreca pure qualche vantaggio. Es- 
sendo inqpastato con poca argilla serve per fabbricar- 
ne de’ mattoni galleggianti , i quali hanno una gra- 
vità specifica minore dell' acqua , resistono al fuoco, 
non trasmettono calorico, e. perciò ben convengono 
pe’ lastricati e per le volte de’ forni da riverbero. 

# .* 

.•Art. a. 

Fabbricazione delle forme di argilla. 

Plasticando con argilla bisognano due lavori di- 
stinti : il primo è il modello, il secondo consiste 
nella forma sullo stesso modello costrutta (c). 


(a) Di questo talco ne abbiamo’ una cara in Calabria da. cui 
•i ritrae pòchissimo profitto. 

fb) Stemperando questo talco con la materia colorante, i fiori 
del cartamo si ottiene il rossetto. 

(c) Nell’ intraprendere la descrizione delle pratiche di fonde- 
ria riportiamo le sagge espressioni di Darteìn » 
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Per eseguire il modello ( Fig .* i .)si richiede una tr.Ttè 
di ahete A 15 , rotondata al torno per tutta la sua lun- 
ghezza e giusti le dimensioni convenevoli all’arme da 
fabbricare: questa trave conica si chiama fuso od anima. 
Dovendosi modellare un calinone basta l’applicare sul- 
l’anima poche assicelle centinate aa da configurare la 
sola tromba : un numero maggiore ne bisogna circa 
i mortai, sicché rappresentare i rilevati, i rinforzi., 
e le suole (■■»,. Ver o la base dell’ anima si fa un 
intaglio circolare C molto preciso per evitare l’agita- 
mento nel formale: più indietro si attraversano due 
leve 1) che servono per girare 1’ anima sul suo asse. 
Le cime dèlia Ira.ve si fortificano con viere. 

I formatori incastrano l’anima sur un sedile MM 
composto da due cavalletti di quercia , di olmo., oppure 
di ferro. Sullo stesso sedile lavorano due forine con 
assetto contrario., e prepaiano perciò analogamente 
gl’ incastri.- Infossano per mezza tesa i piedi de’ ca- 
valletti , quale spediente opportuno ad impedire oghi 
Scuotimento v ed anche In perdita del livello. Inal- 
ile commessure intagliate sul sedile fermano la sa- 
goma o proili lo , il cui taglio deve cordeggiare I’ asse 
dell’anima e ne deve distare giusta 4 semidiametri 
dell’ arme alquanto diminuiti. 

Consiste la sagoma ( Fig / a.) in un tavolone di abete 


Que l'or! iste re s il pas inquiete 1 dans ses diflicatés et pèni -> 
hlts f nctions , quii y jouisse -de celle liberti , qui donne de 
lessorl aux talens , et qn'il soit infesti d'ime certame conside- 
rai io a : nlors il rernplira indubitablement avec sèie les vues d? 
lautorite'. 

(•■) L’ anima per le formo de’ mortai è lunga quanto 1’ arme 
e In colmatura o testa perduta, l^a suola si abbozza con assi- 
celle a guisa di una cassetta puraleilepipeda , vota nell’ interno. 
Si applica questa dopo ciie il modello è finito , si ferma con 
linnthi chiodi Je cui tesie. devono sporgere fuori della forma , e 
si smalta con un lemplice ranno. Net disformare , si tplgono i 
chiodi e restano le assicelle nel cavo j le quali sono bruciato 
dalle ti ani me quando gli operai abbnitiscono la forma. 
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AB, lungo quanto l’anima, largo 1 8 pollici, piallato 
e dirizzato a regola: un suo lato LL è intagliato secondo 
il prollilo dell’ arme , e sporge da esso un filo di la- 
miera bene arrotato , particolarmente nelle modana- 
ture. S’ incastra la sagoma sul sedile , e vi si fìssa 
con zeppe : tre o quattro paletti conficcati nel suolo 
le servono d’ appoggio tra i due cavalietti e ne im- 
pediscono 1’ incurvazione. 

Tanto disposto, i formatori spalmano l’anima con 
sapone nero , vi applicano le assicelle centinate per 
configurare la tromba e qualunque altro rilevato, la 
cingono con istramba o con cordamiccia in modo che 
le rinvolture si tocchino, e coprono tutto con intriso 
di argilla grossolana e di fime sceverato dai suoi bru- 
scoli. Durante 1’ operazione girano 1’ anima sul suo 
asse sotto 1’ azione del profilo immobile , onde ab- 
bozzare un modello conico i cui semidiametri corri- 
spondano alle distanze del suddetto proflìlo ed alla 
sua inclinazione verso 1’ asse dell’ anima. Tolgono poi 
il prollilo a sbieco , sbiettandolo prima , ed accen- 
dono sotto il modello un fuoco lento per diseccarlo (s). 

Gli stessi operai rimisurano le distanze dall’asse 
dell’ anima , e fattele eguali ai semidiametri del- 
1’ arme , rimettono la sagoma sul sedile (^.Aggiun- 
gono al modello un altro suolo d’intriso, detto or- 
dinario , il quale si compone con quattro parti della 
terra precedente stacciata , quattro di fime , una di 
argilla leggiera ( terre glaise ) ed una di sabbia fi- 
nissima. Diseccano questo secondo suolo ; e siccome 
il modello non riesce preciso, lo stropicciano perciò 
con lo stesso intriso all’ azione della sagoma. 

Condotto a scorcio il modello , le cure ulteriori 


(a) Il fuoco attivo potrebbe bruciare la cordamiccia e separare 
dall 'anima le terre e le assicelle ad essa soprapposle. 

(b) Le distanze si fanno alquanto maggiori allorché I' arme si 
deve tornire. 

3 
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s>i riducono a lisciarlo. Per t ale oggetto i formatori 
lo girano di nuovo davanti al prollilo, e lo smaltano 
con una poltiglia estratta dall’ intriso ordinario. Ne 
deve essere 1* applicazione continua , onde possa pren- 
dere consistenza , e produrre una supctficie molto 
regolare dopo clic ha perduto tutta la sua umidezza. 

I formatori ungono questa supeificie con grasso illi- 
quidito ; ma prima di fare ciò adattano i modelli 
degli orecchioni e dc’manichetti ne’siti convenevoli. 

Non sono giammai superflue le diligenze , che dai 
saggi fonditori si usano nella ricerca de’ punti cen- 
trali degli orecchioni: basta l’allegare in giustifica- 
zione che il menomo difetto in tal parte rende rarme 
inutile. Tra i metodi in uso ci sembra molto idoneo 
quello concepito dai nostri artieri , di cui ecconc il 
ragguaglio. 

Si fanno sporgere dalla sagoma due piccole punte 
da segnare lcggieramente sul modello i limiti de’nta- 
nichetti. Si avranno così due tracce circolari, para- 
lelle , ed allogate in piani perpendicolari all’ asse di 
rotazione. Si compassa ciascuna traccia onde divi- 
derla in quattro parti eguali, prendendo per origine 
delle misure i punti di contatto della sagoma col mo- 
dello : in tal modo tuli’ i punti laterali cordeggiano 
coll’ asse di rotazione, e le rette che li coligi ungono 
sarebbero i luoghi geometrici requisiti se gli assi de- 
gli orecchioni e dell' arme determinassero un sol pia- 
no. L’asse degli orecchioni dovendo nv ere un abbas- 
samento, se ne rapportano le misure al disotto delle 
rette motivate (a) : ed in conseguenza di ciò riesce 
agevole il fisnre i centri e l’adattare gli orecchioni 
in modo , che coll’ eccedenza delle dimensioni da 
getto si possano perfezionare (b). 


(») Le misure esteriori si prendono sulle Iracee circolari : sono 
espresse da corde di archi , che hanno per seno eoslanle V im 
oppure ’/, del calibro , e per ragni quelli stessi delle lincee. 

(l>) L' eccedenza è di 4 hi (j linee. 
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Dartcin vuole che i modelli degli orecchioni si 
facciano di gesso, a motivo clic, il legno perde la 
sua figura regolare all’ azione del fuoco , ed i me- 
talli smozzicano le parti angolari della forma ove le 
refezioni riescono difficili e giammai esatte. Conti- 
nuando noi a particolarizzare i metodi praticati nella 
nostra fonderia, osserveremo che meritano ogni pre- 
Xerenza. 

I modelli degli orecchioni A A ( Fig.* 3.) sono di 
bronzo laminoso (a), e perciò leggieri a segno da non 
difettare i cavi nello sformarli. Le cime che si devono 
ingarbare sul modello dell’ arine si tagliano analoga- 
mente all’ intersecazione delle superficie : si arrotano 
ancora, affinchè con farle penetrare nell* argilla risul- 
tino precisi gl* incontri delle superficie suddette. Le 
cime opposte sono chiuse da cerchi, e questi forati nel 
centro, oppure in due siti equidistanti dal centro per 
inserirvi de’ lunghi chiodi da ritegno Q: un chiodo basta 
per le armi di piccola portata , e due ve ne biso- 
gnano per le maggiori. Al termine esterno di ciascuno 
modello ed in prolungamento di esso si applica una 
rotella alquanto conica r, col diametro maggiore all’in- 
fuora : per la disposizione de’ cavi che queste rotelle 
determinano non si trova impedimento nello sformarle 
dalla parte esterna , e si ha poi il vantaggio di be- 
ne incastrare sui cavi degli orecchioni i turacci di 
argilla che ne devono chiudere gli orificii. Si esamina 
in ultimo la situazione de* pezzi commessi , con rife- 
rirla alle rette centrali ed alle tracce circolari segnate 
sul modello del cannone , e con osservare se i lati 
culminanti si trovino di livello e giacenti per diritto. 

I nostri metallieri adoperano le forme de’ manichetli 
M M, e non già i modelli che non si possono estrarre 


(a) Bisognando de' rinforzi , gli stessi modelli li presentano : 
in tal caso si traccia un terzo cerchio sul modello dell’ arme , 
che segna il limite di avanti per detti rinforzi* 
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dai gusci (a). Plasticano ciascuna di queste forine 
in due parti , servendoti di modelli come i prece- 
denti , c clic hanno pure le cime ili assetto tagliate 
secondo i contorni d’intersecazione: cuocono le par- 
ti suddette, le smaltano con ranno, e le rispranga- 
no (b). Legano insieme le forme così preparale con 
una bandella di ferro n , e fermano poi questa sul mo- 
dello dell’ arme con un chiodo conficcato nel mezzo. 

11 bisogno che si ha di sformare i lavori obbliga 
a rappresentare la culatta ed il fusto di un cannone 
con modelli divisi. Ne segue da ciò che nel con- 
giungere le forme parziali dipende la buona connes- 
sione dall’ incastratura di esse. Per consuetudine ge- 
nerale si dà lo sporto alla forma della culatta ed in 
quella del fusto si prepara l’ incastro ; 1’ esecuzione 
però varia , ed il migliore tra i metodi si tiene dai 
nostri artieri. Questi sul prolungamento della fascialta 
dì culatta plasticano una massa di rilievo pp ( detta 
anello d* incastratura) slegata dalla materia sottopo- 
sta ; affinchè nel lavorare la forma del fusto faccia essa 
parte del corrispondente modello , e sia quindi una 
parte costitutiva della forma di culatta per la precisa 
commessura. Le particolarità del lavorio di questo anel- 
lo sono le seguenti: girando una vile si 

slontana dal modello del fusto la parte del prottilo 
corrispondente all’ eccedenza della iascialla di culat- 
ta (c) : s’ inolia il modello in tal sito per togliere ogni 


(a) Gli esteri lavorano i modelli de’ maniclietii con una com- 
posizione di cera e di resine. Quando eglino hanno finito la tor- 
ma dell' arine , la girano coi manichetli al disotto , aprono su 
questi delle luci di scolo, e coll’azione del lune» li votano. 

(b) Nel cuocere la forma del cannoue non potrebbe la fiamma 
spiegare sufficiente attivili nei cavi de’ mauichetti , ed ivi pro- 
durrebbe un debole effetto 

(c) Il tavolone su cui il profiilo è stabilito si trova ristretto 
nel sito della modanatura mobile , onde ne resti libeio il taglio 
fino ad una determinata distanza. 

L' anello è cilindrico. 
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legume fra le terre ; si plastica quindi 1’ anello con 
intriso ordinario e sotto il taglio della modanatura 
mobile , la quale si spinge gradatamente in dietro 
maneggiando la sua vite: in ultimo si liscia si smalta 
e s’ inolia 1* anello , sicché renderlo isolato dalla for- 
ma come lo è dal modello. 

Anche la colmatura del getto , o testa perduta , 
si plastica da parte quando sono troppo lunghe le 
forme , come pe’ cannoni superiori alla portata da 
ti (a). Se tanto non si eseguisse , non si potrebbero 
evitare le incurvazioni ed altri difetti sempre irrime- 
diabili nel maneggio delle forme vote. 11 sito del 
separamento perì» non è ben determinato : taluni me- 
tanieri lo prescrivono alla gioja del cannone : Dar- 
tein vuole che un pezzo della colmatura si comprenda 
nel modello del fusto : i nostri gettatori escludono 
ambedue le norme , e badando soltanto alle lunghezze 
ed ai diametri delle forme , lo stabiliscono ove rie- 
sce più idoneo per impedire le incurvazioni. Osser- 
viamo ora quale di queste pratiche sia da preferirsi. 

Quelli che operano nella prima maniera credono 
convenevole il dividere la Ibrma secondo la divisione 
che si deve fare del getto , senza riguardarne le con- 
seguenze. Dartein fonda il suo parere sul principio, 
che ovunque l’aria penetri nella forma ivi le pres- 
sioni risultano meno regolari ed il metallo più pre-- 
sto si raffredda con perdita di tenacità : soggiunge 
poi « Egli è chiaro , clic se la riunione delle due 
forme costituenti il cannone e la colmatura si facesse 
precisamente sulla giojn , che se un pezzo della col- 
matura non facesse parte integrale del cannone ; la 
tromba sarebbe sovente cavernosa , ed avrebbe una 


(a) La colmatura si aggiunge ai getti per le ragioni che iu 
appresso esporremo. Circa i cannoni , la sua figura è alquanto 
conica nel verso della gioja , e la sua lunghezza Varia tra »5 in 
ìli pollici. 
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soprapposta cagionata dalla fel trazione del metallo 
nel sito della più difficile non che più necessaria 
tornitura » Sebbene questa riflessione sembri giusta, 
nondimeno vi è da allegare in contrario , che trat- 
tandosi di armi lunghe e sottili , come di cannoni 
lunghi da 13 , le forme si dovranno incurvare. 11 
nostro metodo poi trovasi esente da difetti ; giac- 
che per mezzo degli anelli d’incastratura applicati 
in tutte le separazioni , si preservano i getti dall'a- 
zioue dell* aria , e si possono dividere i modelli e le 
forme dove meglio conviene. 

Il modello della culatta , composto dal dado dal 
bottone e dal rinfòrzo, si plastica ordinariamente sulla 
ruota de’ vasellai. Dal centro della ruota sporge uno 
stelo verticale a cui s’incaviglia il proffilo opportu- 
no : dopo tale apparecchio si mette in giro la ruota 
e si fabbrica il modello con intriso ordinario di ar- 
gilla. I nostri artieri impiegano il gesso , che mo- 
dellano in forme di ferro. Preferiscono questa prati- 
ca , perchè il gesso si può facilmente sgretolare onde 
cavarlo dal guscio , e perchè con le forme di ferro 
risulta semplice il lavorio e si hanno lavori uniformi. 

Il modello della colmatura si fabbrica come l’ altro 
del fusto. 11 formatore prepara il fuso sul sedile , 
vi avvolge la cordamiccia oppure la stramba , as- 
setta il proffilo idoneo coi debiti intervalli dall’ asse 
del fuso, applica l’intriso di argilla in suoli suc- 
cessivi, disecca questi lentamente al fuoco, liscia 
1’ ultimo strato lo smalta e 1’ unge con grasso lique- 
fatto. Nell’ opera manuale però non usa egli molta 
diligenza, atteso che la colmatura non è parte in- 
tegrale dell’arme. 

Jl secondo esercizio della plastica riguarda la fab- 
bricazione delle forme parziali , circa le quali si at- 
tende prima di ogni altro a comporre la materia che 
deve avere contatto immediato col metallo illiqui- 
dito. Il formatore a tal line estrae una poltiglia dal- 
l’intriso ordinario, vi aggiunge parti uguali di ar- 
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gillu de’ vasellai c di sabbia minutamente stacciate, 
c cuti diligenza manipola il mescuglio. Comincia poi 
a coprire il modello con tre semplici smaltature di 
questo intriso , facendole successivamente diseccare 
all’aria: non adopera il fuoco, giacche per debole 
die ne sia l’azione basta sempre a sciogliere il grasso 
ed a cagionare degli screpoli nella materia applica- 
ta; Continua il suo lavoro con altri 5 in 6 suoli 
( anche sottili ) d’ intriso ordinario , e disecca cia- 
scuno di questi ad un lento fuoco di legno ma con 
effetto compiuto , fino al punto cioè che uno stru- 
mento aguzzo di ferro non possa penetrare nella ma- 
teria indurila (a). Dopo ciò schioda le forme de’ina- 
ijichetti , ne toglie la bandella che le stringe al mo- 
dello , c rabbercia tanto il foro del chiodo che l’ im- 
pronta della bandella con intrisi identici ai succes- 
sivi già messi in opera. Aggiunge altri suoli , li di- 
secca a fuoco attivo, e quando osserva che l’inviluppo ha 
i 7 in a pollici di grossezza lo rinfianca con la pri- 
ma ferrata. 

Consiste la ferrata in verghe spianate, disposte di 
lungo fino a sei linee dai veri termini della forma, 
e strettamente accerchiale (b). Il numero e le di- 
mensioni di tali verghe dipendono dalla grandezza 
del getto. Per le forme de’cannoni da 24, 16, 12, 
8 se ne adoperano ordinariamente dieci , distribuite 
come segue : una sopra ciascuno de’ raanichetti , in 
mezzo a queste la terza , altre quattro sui rinforzi 
degli orecchioni , 1 ’ ottava e la nona spezzate e di- 
rette ai centri degli orecchioni medesimi , la decima 


(a) Questo diseccaraento con termine dell’arte dicesi a fondo* 

(b) Si distinguono i veri termini per esservi delle eccedenze 
che in seguilo si tagliano. 

Si legano le verghe intorno alla forma con fili di ferro , ac- 
costo dell’ astragalo , sui limili degli orecchioni , ed in vicinità 
della fascialta di culatta : le verghe spezzate si legano ancora ne' 
siti imermedii : cerchiala la forma si tolgono questi legami. 
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in opposta corrispondenza della terza. Per le forme 
de* cannoni da 6 , 4 ? e degli obici di qualunque 
specie , quattro delle suddette verghe riescono su- 
perflue , e precisamente le due de’ manichetti e le 
due spezzate. Circa i mortai poi si adattano le ver- 
ghe alla grandezza di essi , ed alla disposizione che 
Hanno, a suola cioè, oppure ad orecchioni, 

I cerchi di questa ferrata si fanno intieri ed unci- 
nati nelle estremità , onde stringerli con tanaglia e 
ben legarli con fili di ferro. Se ne determina il nu- 
mero badando alle distanze tra essi, le quali devono 
essere; di a in 3 pollici pe’cannoui da a4, 16 , la, 
pe’ mortai da ia , io , e per tutta la grossa arti- 
glieria: di 4 ’ n 5 pollici pe’ cannoni da iadi cam- 
pagna e da 8 , pe' mortai da 8 , per gli obici di 
ogni grandezza; maggiori di 5 pollici pe* cannoni da 
6 , 4 * pe’ mortai da pruova e petardi. 

Rinflancata la forma e colmati i vacui tra le fasce 
di ferro , l’ artiere continua a plasticare calcando la 
palma della mano sull’ intriso , allineile con le ve- 
stigia delle dita si accresca la connessione de’ suoli. 
Disecca a fondo la materia , ed attende ad evitarne 
il bruciamento , che la distaccherebbe dulia ferrata 
sottoposta. Dopo che la grossezza ha ricevuto ~ pol- 
lice di aumento , rifiancheggia la forma con altra 
ferrata e con le stesse regole precedenti ; laonde se- 
gna la distanza di 8 linee dai veri termini , fortifica 
questi siti con viere incastrale nell’ argilla , adatta 
le verghe di ferro e le vincola provvisoriamente verso 
l’astragalo la fascialta di culatta ed i limiti degli 
orecchioni. 

Di questa seconda ferrata non solo i cerchi , ma 
anche le verghe sono uncinate nelle estremità , qual 
mezzo necessario per legare insieme le forme parziali 
della culatta del fusto e della colmatura. Circa il nu- 
mero e la disposizione delle verghe si tiene la seguente 
pratica (rP/g.* 4 -): due a « si applicano sui manichetti, 
la terza b si mette di traverso sui manichetti ed arriva 
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fino agli orecchioni, la quarta c anche trasversale cinge 
il resto della periferia che lascia libero la terza , la 
quinta d si soprappone alla terza per vatteuerla ed a 
distanze uguali dai manichetti , la sesta f si soprap- 
pone alla quarta por lo stesso oggetto (a; ed in corri- 
spondenza opposta della quinta , altre quattro gg for- 
tilicano gli orecchioni , 1' undecima e la dodicesima 
spezzate nn si dirigono nel mezzo delle precedenti. 
11 divario dunque fra le due ferrate consiste nel nu- 
mero delle verghe , avendone la seconda due trasver- 
sali dippiù per fermare i turacci di argilla agli oii- 
fieii degli orecchioni. 

Relativamente ai cerchi 1’ intervallo tra essi è di 
3 in 4 pollici. E composto ciascuno di due pezzi ma- 
stiettati , onde strettamente assettarlo : le cime sono 
uncinate (b). Dopo l’ applicazione , dove manca il 
contatto tra le verghe ed i cerchi ivi si cacciano 
delle sottili zeppe di ferro. 

Coperta la l'errata con argilla e ripianata la super- 
ficie , il formatore schioda i modelli degli orecchio- 
ni , cava fuori de’ gusci le rotelle , e si accinge a 
sformare il suo lavoro. Per tale adempimento deve 
togl iere la forma dal sedile ed appoggiarla sur un 
carretto di particolare struttura , usando diligenza per 
evitare le incubazioni , gli screpoli , e gli sdruci. 
Impiega egli due correnti lunghi 20 in 2 | piedi e 
dirizzali a regola , due cavalletti più alti del sedi- 
le , ed un cricco ; soilalza il fuso della forma ila 
ciascuno de’ suoi capi con la stanghetta del cricco , 
attraversa i due correnti tra i cavalletti del sedile e 
quelli mobili , appoggia successivamente le cime del 
fuso su tali correnti , e mette così la forma sopra 


fa) Le verghe soprapposte hanno piegature analoghe alla lar- 
ghezza ed alla grossezza delle sottoposte. 

(b) I cerchi della prima ferrata hanno «li uncini rivolli al di- 
sotto , affinchè non impediscano il prosegui mento dell’ opera ma- 
nuale : pe’ secondi cerchi gli uuciui sono rivolti al disopra. 
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un piano declive determinato dall* altezza maggiore 
de* cavalletti mobili : ruzzola a mano la forma sul 
piano , e la fa» salire fino a che il suo rilevato non 
impedisca di frapporre il carretto tra il sedile ed i 
cavalletti aggiunti : sollalza nuovamente il fuso per 
ciascuno de’ suoi capi , sottrae i correnti , e volgendo 
in contrario la stanghetta del cricco abbassa sul car- 
retto prima la culatta e poi la volata della forma. 

11 carretto è sostenuto da quattro ruote ordina- 
riamente. Esso consiste in due stanghe attraversate 
da quattro in cinque sellette , le quali hanno delle 
concavità corrispondenti alla serie de* diametri este- 
riori della forma. Ad ischivare ogni falso appoggio 
e qualunque collisione , si coprono le sellette con co- 
voncelli di paglia , e si applicano delle piccole zeppe 
di faggio ove bisognano. 

Tanto disposto , l’artiere caccia il fuso dalla forma 
percuotendone la cima sottile con un cilindro di le- 
gno. Sotto le concussioni si potrebbero distaccare 
delle terre verso la culatta , ed a ciò si rimedia da 
altri artieri con poggiare le palmi delle mani e com- 
primere la materia in tal sito. L’artiere sottrae quin- 
di la cordamiccia , cava fuora i modelli degli orec- 
chioni , ed esegue la così detta rasura delle terre 
ovvero i tagli delle eccedenze perpendicolari all’asse 
della forma. Usa attenzione in questa rasura per 
evitare le sraozzicature che malamente si ristaurauo; 
ed a tal fine , sega dapprima le eccedenze di lungo 
fino agli anelli d’ incastratura , e poi di traverso. In 
ultimo tira fuori gli anelli, i quali devono appartenere 
alle forme accessorie della culatta e della colmatura. 

Tutta la materia, da cui il fuso era coperto per 
rappresentare il modello , resta nella forma senza 
sostegno; e perciò coll’azione di fiamme poco attive 
si può sgretolare ed estrarre dal cavo (a). Ncll’ese- 


(a) Si bruciano legne di olmo, di pioppo, o di abete, onde 
le fiamme non abbiano molta intensità. 
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guire ciò si alza la forma verticalmente, e così ritta 
si suprappone ad un basso tornello. 11 formatore la 
lega adattandovi secondo la lunghezza de’ canapi rad- 
doppiati , ed allacciando questi con cordelle in più 
siti: nella piegatura de’ canapi , che corrisponde al 
disopra della volata , situa una taglia col suo me- 
nale , ed annoda una carrucola alla culatta per pas- 
sarvi una corda da ritegno (a) : appicca la forma ad 
un altaleno , la solleva gradatamente dal carretto, la 
sospeude senza urli nè scosse per 1 atlesaraento della 
corda' da ritegno, l'aggiusta sul tornello, e ne ot- 
tura gli orifieii. 

Per la prima ora egli mantiene un fuoco debole ; 
cd in questo tempo la fiamma col suo lento e con- 
tinuo vigore consuma il grasso , distacca la spoglia 
del modello , la calcina , la fa precipitale. Per la 
seconda ora lascia lo stesso tuoco ■, m.i dopo 1 invi- 
gorisce, onde cuocere tutte le parti della forma an- 
che le più discoste dall’origine della fiamma. Quan- 
do osserva sfavillare nell’ interno del cavo un colme 
rosso-vivo-bianchiccio , mette termine all’ abbrostitu- 
ra (b) , estrae tutta la brace , ottura gli orifieii , 
Iota le commessure c qualunque altro spii aglio pei 
ottenere un raffreddamento graduato. 

1 nostri plasticatori in vece del carretto adopera- 
no un treggio messo sopra curri. Dovendo eglino 
forbire e cuocere la forma , non la sospendono , la 
legano bensì sul treggio, ed inclinano questo (av- 
vicinandolo alla vellicale ) per quanto conviene onde 
si possa saldamente puntellare. Con tale disposizione 


(ai Sebbene lutti gli strumenti con girelle «canniate si distin- 
guano in taglie e carrucole ; nondimeno |allorche la tag la ja 
due sole girelle prende il nome particolare di recamo e que o 
di calcese 6 se la carrucola quando si pone al piede del sostegno 

de (b) Durante 1’ operazione si deve togliere spesso la bracc ’ la 
quale col suo ardore calcinerebbe la culatta della forma. 
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la fiamma non produce ovunque lo stesso effetto ; 
spiccandosi dalle lego e verticalmente ed introducen- 
(losi in un cavo declive , colà dove percuote , ivi 
disecca e cuoce in minor tempo. Il primo metodo però 
obbliga a sospendere la forma cruda , a fermarla ritta 
sul fornello , ed a maneggiarla in una maniera poco 
convenevole alia sua condizione; i difetti perciò sono 
inevitabili. 

Ma perche adattare la giacitura della forma alla 
direzione della fiamma , e non questa alla prima ? 
Ognuno sa che nei forni da riverbero Ja fiamma , 
essendo impedita nell’ ascendimento ed essendo at- 
tratta da una ciminiera, si piega e scorre pel cam- 
mino preparatole con aumento significante di attivi- 
tà. Potrebbero dunque gli artieri lasciare la forma 
cruda sul carretto , situarla tra uu fornello mobile 
ed una ciminiera stabile, chiuderne le commessure 
c lutarle , eseguire la cottura e regolare questa sui fe- 
nomeni che pe* gusci degli orecchioni appariscono. 

La forma della culatta si plastica sul suo modello 
alla ruota de* vasellai oppure al tomo. I suoli suc- 
cessivi di argilla devono essere identici a quelli pre- 
scritti per la forma del fusto , e diseccati ancora fino 
a durezza. Le verghe della prima ferrata hanno delle 
piegature analoghe al prjGlo , si fermano con cerchi 
e con fili di ferro, e il coprono con altri suoli d’ in- 
trisa ordinario. Prima però di fortificare il lavoro con 
la seconda ferrata vi si congiunge 1* anello d J inea- 
stratura. 

L’ artiere colloca 1* anello sulla ruota con eguali 
intervalli dallo stelo centrale: ne dilata il diametro 
interno, e riempie il vano compreso tra Panello e 
la base della forma con uno smalto di mattoni sgre- 
tolati e di argilla. Sotto Passodamento di questa ma- 
teria resta P anello attaccato alla forma come sua 
parte integrale. 

La seconda ferrata ha la figura di un paniero ci- 
lindrico: le sue verghe sono uncinate , eil i cerchi 
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tono inchiodati alle verghe. Sul fondo del panimi 
si assetta un suolo di mattoni , si colloca poi la for- 
ma col dado al disotto e coll' anello sporgente onde 
poterlo incastrare , e si riempiono gli spazii tra la 
ferrata e la forma con intriso di mattoni sgretolali 
e di gesso. Si cava in ultimo il modello dal guscio, 
riducendolo in- pezzi, e con intriso di argilla scelta 
si smalta la materia che ha servito per fissare 1’ anello 
d’ incastratura. 

L'altra forma parziale è quella della colmatura. 
11 fonnatore non usa tanta diligenza nell’ eseguirla , 
e perciò: con due smaltature d'intriso scelto com- 
pone la tunica, rinforza questa con intriso ordinario, 
ed il tutto disecca fino a durezza : applica degli al- 
tri suoli per 6 linee grossi, in egual modo li disecca, 
e cessa di plasticare quando la forma ha 3 pollici 
di grossezza : taglia le eccedenze , e rinfranca con 
una sola ferrata (a) : sforma il lavoro con le regole 
già espresse, e lo cuoce fino a rossezza: vi congiun- 
ge l'anello di commessura nella maniera anche di- 
chiarata (b) , e con intiiso di argilla scelta smalta 
l’ intriso misto impiegato per la connessione dcl- 
I* anello. 

11 plasticatore esamina in seguito le forme parzia- 
li , ne ristaura i peli e gli screpoli cagionati dal 
fuoco, distacca le scorie, intonica le supeificie in- 
terne con ranno di cenere e di fuligine bollile , of- 


fa) Le verghe della ferrata sono 6 oppure 8 analogamente alla 
grandezza del getto : lasciano esse libera quella parte della for- 
ma a cui si attacca l’anello d - incastratola : devono corrispon- 
dere alle verghe della forma principale, onde legarne gli uncini 
rispettivi con fili di ferro: j cerchi che le stringono si fanno a 
masticiti , ad eccezione del primo e dell’ ultimo clic seivono da 
viere. 

(b) Questo anello si plastica anche sul modello dpi fusto ed 
in proseguimento della tromba : la forma del fusto ha in detto 
silo l’ incastro pel suo assetto. 
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tura i gusci degli orecchioni con masse di argilla 
Iteri cotte , soprappone a queste masse delle vriglie 
«li ferro in croce , e ne lega i ganci a quelli delle 
verghe spezzate sugli orecchioni dirette. Fa collare 
finalmente le suddette forme nella fossa del forno per 
mezzo di una macchina detta altalena , ed in questa 
operazione : taluni de’ suoi ajulanti discendono nella 
fossa per situare la forma della culatta : restano al- 
tri a diverse altezze sopra tavole messe di traverso, 
per dirigere sull* appiombo della prima le forme del 
Insto e della colmatura , e per incastrare gli anelli: 
tutti poi attendono alla corrispondenza delle verghe, 
e ne legano i ganci. 

1/ altalena (jF 7".“ 5.) tiene per base due travi A 
inlisse nel muro del forno, le quali per le altre cinte 
sono sorrette da sode colonne B , e per tal verso 
ima terza trave le congiunge. Agli angoli di avanti 
si trovano stabiliti due assi nelle ruote l’, dalle cui 
circonferenze sporgono divisamente de* manubrii Q 
per l’ applicazione delle forze. Su questa base giace 
un grosso telajo rettangolare M , clic si fa muovere 
luogo le travi infisse per mezzo degli assi suddet- 
ti (a). Un secondo telajo JN , messo sopra curri e 
sul primo , ha una mobilila laterale , ossia secondo 
la larghezza della base : da una traversa incastrata 
nel mezzo di esso pendono le taglie O necessarie per 
discendere le forme e tirarle dalla fossa. L’ artiere 
mena in avanti l’altalena, vi lega il carico, e la 
spinge poi in dietro : «là moto al telajo supcriore 
fino a che il carico suddetto corrisponda appiombo 
al sito da collocarlo : lo cala con ogni attenzione , 
e nel doverlo estrarre dalla fossa inversamente egli 
opera. 


(a) Onde portare indietro il telajo si passano le corde per due 
carrucole tei mate al muro del forno. 
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Art. 3. 

Fabbricazione delle forme di sabbia , e delle forme 
pe' getti voti. 

Molli hanno disapprovato 1* uso delle forme di ar- 
gilla , allegando, che riesce lungo il lavorio, e che 
per la mancanza di un modello stabile si cade facil- 
mente in errore nell’assetto delle parti rilevate. Co- 
storo hanno proposto un modello di metallo diviso in 
più pezzi, oppure ripartito secondo l’asse, onde cac- 
ciarlo dalla forma senza che i rilevati e le modana- 
ture vi cagionassero impedimento. Da questa varietà 
di divisioni fatte sul modello dei iva principalmente 
la differenza de’ metodi che dovremo descrivere. 

Nel caso che il modello del cannone sia diviso in 
più pezzi si può sostituire la sabbia all’argilla. 11 
metodo di plasticare con la sabbia è stato preferito 
a qualunque altro dai suoi promotori , per la solle- 
citudine con la quale si preparano le forme, per l’eco- 
nomia che ne risulta, e per la buona riuscita dei 
piccoli getti: ma su tal particolare troppo significanti 
sono i divarii dal piccolo al grande. 1 fonditori ed 
i metallieri esperti convengono che le forme di sab- 
bia si possono impiegare soltanto per le artiglierie 
ili mezzana portata e nelle circostanze urgenti, quali 
appunto si presentano stando gli alti forni in eser- 
cizio : n J escludono la grossa artiglieria, perchè dif- 
fìcile farebbe lo schivare de’ difetti che la rendereb- 
bero inutile , come di leggieri si prova. 

Quantunque la sabbia si temperi con qualche ma- 
teria viscosa , pure non prende una condizione tanto 
soda da sostenere 1’ urto e la pressione del metallo 
liquido che si fa nella forma cadere: smotta poi sem- 
pre nel getto de’ grossi cannoni, si mescola col me- 
tallo , e ne rende fragili talune parti. Dovendosi ol- 
tre a ciò correggere l’aridità della sabbia per la con- 
sistenza degli aggregati , corre 1’ obbligo di versare 
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il metallo ili forme umide , c di ottenerlo pieno di 
pulirli» : che se i vapori si svolgano abbondantemente, 
la lbrza elastica di essi non può sventare pe’ sfiata-^ 
toi , ed accadono scoppiameli spaventevoli e funesti. 

I modelli parziali del cannone sono quattro, e com- 
prendono la colmatura ed il dado del bottone : si li- 
sciano esternamente perchè le impronte delle forme 
risultino precise : si fanno voti per agevolarne il mn- 
neo<iio. Le modanature ed i rilevati si fermano con 
vili , le quali s inseriscono ne fon rispettivi dalla 
parte interna de’ modelli : nello sformare si tolgono 
prima le viti , ed i rilevati già disgiunti dai modelli 
non difettano il lavoro. Per cacciare P astragalo dal 
suo guscio vi si fanno tre divisioni eccentriche. Ad 
ogni modello parziale si allatta una cassa di ferro , 
divisa in due pezzi , orlata , e convenientemente 
disposta per l’ applicazione delle viti bisognevoli a 
congiungere i pezzi di ciascuna cassa e 4e casse tra 
p-.se. Degli sfiatatoi stabiliti nelle casse recano signi- 
ficante vantaggio. 

II l'ormatore colloca il modello della culatta sul 
piano da lui preparalo , lo cinge con la cassa cor- 
rispondente , ne ripartisce ugualmente gl’ intervalli, 
getta in questi della sabbia e ne mazzeranga i suo- 
li , copre 1’ ultimo suolo con polvere di carbone per 
impedire ogni attacco tra le forme parziali. Col mezzo 
di un altaleno soprappone il secondo modello al pri- 
mo , e hi seconda alia prima cassa , conginnge le 
casse , e continua a plasticare. Prosegue nella stessa 
maniera il suo lavoro ; e dopo che lo ha finito ne 
scommette le parti , lo sforma , e disecca la sabbia 
al calore di una stufa. 

Consiste la stufa in una camera quadrala di io in 
ta piedi di lato , ammattonata internamente, e chiusa 
da volta. Nel mezzo di essa giace una graticola di 
ferro su cui si mettono le legne da bruciare, ed al 
centro della volta sta eretta la ciminiera. Si collo- 
cano le forme intorno alla graticola ; prima però che 
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sieno del tutto diseccate si menano fuora della stu- 
fa , e si smaltano con intriso di argilla e di piom* 
baggine per evitare l’ ossidazione e 1’ attacco del me- 
tallo alla sabbia. 

Il modello del cannone bipartito secondo 1’ asse è 
anche voto : la colmatura ed il dado costituiscono 
parti integranti di esso. Il formatore nel plasticare as- 
setta sopra tavola orizzontale la metà del modello , e 
sulla sua convessità applica un suolo di argilla intrisa 
con metodo ordinario. Dà a questa massa la grossezza 
di i8a 30 linee, vi fa molti incavi 5 in 6 linee pro- 
fondi , ed indi la cuoce esternamente con carboni ro- 
venti. Aggiunge altro suolo di gesso , il quale si at- 
tacca al primo colmandone gl* incavi ed in questi con- 
solidandosi : e qui si pretende che le parti del gesso 
rappigliate negl’ incavi , còme altrettante caviglie , 
impediscano che l’ argilla si possa fendere di troppo 
nel cuocerla internamente. RinOauca le materie cou 
una solida ferrata (a) , e copre questa con un secondo 
suolo di gesso. Plastica in egual modo sull’altra metà 
del modello^, ' sforma i lavori , cuoce internamente 
1’ argilla con carboni roventi , esegue le necessarie’ 
refezioni , e smalta con intriso in cui vi sia . della 
piombaggine mescolata. 

La poca utilità del metodo facilmente si dimostra. 
Nel plasticare con argilla , i primi suoli delle forme 
( da 8 in g ) si fanno tenuissimi , e questo cauto in- 
cominciamento giova per assodare la materia , per 
diminuirne la penetrabilità , e per bene ostruire i 
peli die vi appariscono nel diseccarla. Col metodo 
attuale poi il primo suolo anche di argilla , essendo 
grosso da 1 8 in 20 linee , si fende di troppo al fuo- 
co , non s’ indurisce a sufficienza , nè le caviglie di 
gesso vi cagionano un restringimento uniforme. Que- 
sto ultimo effetto ( supposto vero ) non si estende 


(a) I mezzi cerchi sono inchiodati alle verghe. 

' ' r* 
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oltre la lunghezza delle caviglie , e manca perciò 
ogni forza idonea ad impedire gli screpoli per 12 
in 14 linee di argilla ; con profondare più le cavi- 
glie potrebbe tutta la massa vetrificare , a motivo 
che si diffonderebbe pure sul gesso la temperatura 
del getto. 

L’ effetto inevitabile delle fenditure obbliga a rab- 
berciare le forme. Chiunque è nella plastica versato 
ben conosce la difficoltà di reficiare , ed il poco utile 
che se ne ritrae. Per mancanza di attacco la mate- 
ria che ottura le fenditure è scacciata dal metallo 
liquefatto ; ed in tal guisa non solo i ristauri restano 
distrutti , il metallo bensì alterato nella sua tenacità 
per qualche parte di terra che vi si mescola. 

Il diseccamento inoltre giammai riesce compito. 
Una^massa di argilla tanto grossa riterrà sempre un 
residuo di umidezza , in qualunque modo sia rego- 
lato il fuoco e qualunque ne sia 1 ’ attività o la du- 
rata. Non si dissente da ciò nel considerare la forza 
efficace che hanno le terre di assorbire l’ acqua e di 
combinarvisi , quelle soprattuto di una natura molto 
viscosa ; e per giusta illazione si persuaderà ognuno 
della malagevolezza di ottenere de 5 getti non difet- 
tati dal vapore. La condizione imperfetta de’ getti 
è cagionata ancora dalle impronte indistinte , atteso 
che il suolo di argilla , come grosso così spesso , non 
può prendere la precisa figura degli angoli de’ rilie- 
vi , de’ contorni ecc. , malgrado qualunque esercizio 
abbia il formatore nel suo mestiere. 

Nell’ accoppiare finalmente le parti della forma i 
proffili non si corrispondono talvolta , ed altre fiate 
si rallentano i legami e si slargano le commessure 
sotto le pressioni del metallo non rappigliato. Ne 
sono le conseguenze , o che i mezzi getti risultano 
congiunti a diverse altezze , o che i getti restano 
deformati da grandi costure. 

Dall’esame fatto si desume che il metodo di pla- 
sticare con argilla , se è stato il primo conosciuto 
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c ^hticato , è ancora il migliore che si adatta alla 
natura de’ lavori. I suoi inconvenienti tanto esage- 
rati da’ novatori sono i meno notabili , ed essi si 
evitano in gran parte con la diligenza nell' operare. 
La speditezza dell’ opera manuale negli altri metodi 
costituisce un vantaggio illusorio ; giacche molte ar- 
mi si trovano inutili dopo la fusione o le pruove , 
e le altre hanno una breve durata. 

Relativamente ai getti voti oltre la forma si deve 
plasticare 1’ anima ancora. Noi tralasciamo di far mot- 
to de’ cannoni per la consuetudine che vi è di fon- 
derli pieni , e ci occuperemo de’ mortai soltanto. 

L' anima consiste in una massa di argilla rinfìan- 
cata da ferrami , e ridotta a figura ed a dimensioni 
tali da rappresentare il vano clic si vuole dare al- 
1’ arme. Anticamente l’anima di ciascuno mortajo si 
plasticava in due pezzi , che s’ incastiavano insieme 
ed il più piccolo serviva per la camera : ma questo 
metodo è caduto in disuso, ed è stato obbliato dopo 
1* adozione de’ mortai alla gomer , ne’ quali la ca- 
mera h un vero prolungamento del vano principale. 

Nell’ anima della forma da mortajo si distinguono 
tre parti , il modello del vano , 1’ anello d’ incastra- 
tura , e la base ; quali parti si plasticano sulla me- 
desima sbarra e sotto l’ azione dello stesso proffilo. 
In quanto ai cannoni basta il solo modello del vano; 
e questa varietà deriva dal modo di esporre le forme 
alla fusione. Si gettano i mortai con la bocca giù ; 
e perciò l’anima deve avere una base per appoggiar- 
vi il lembo della forma , 1’ anello d’ incastratura per 
la sua connessione con la forma (a), ed il modello 
del vano spettante al mortajo. I cannoni al con- 
trario si fondono con la bocca su , e questa giaci- 
tura rende superflui l’ anello e la base ; bisognano 


(a) Dovendosi introdurre l’anello nella forma, in questa si ri- 
chiede un’ eccedenza di lunghezza verso la bocca , modellata sul 
diametro del suddetto anello. 

* 


Digitized by Google 


36 

però due ritegni di ferro per fermare 1’ anima di ar- 
gilla in cima ed in fondo della forma. 

Le regole generali per plasticare 1' anima di una 
forma consistono , nell’ applicare alternamente sopra 
un fuso de’ suoli di argilla , de’ fili di ferro rinvolti, 
de' ferrami per rinfiancarc ; e nell’ abbrostire il la- 
voro finito ad un fuoco attivo. Le particolarità poi 
che riguardano le anime pe’ mortai alla gomer sono 
le seguenti. 

Una sbarra di ferro rotondata, più lunga del vano 
che la forma deve avere per quanto corrisponde alle 
parziali altezze dell’ anello di commessura e della 
base , serve da fuso , e si dispone orizzontalmente 
in guisa di albero da torno. Lungo questa sbarra e 
con intervalli uguali si aggiustano due verghe di 
ferro ( anche rotondate) e due pezzi di corda del 
diametro costante 3 linee, e vi si legano con filidi 
ferro rinvolti. Questo preparativo si fa per ben fer- 
mare i primi suoli di argilla , e per attaccarli tal- 
mente al fuso da poter essi resistere all’azione del- 
l’ intiero carico ; i pezzi di corda poi restano bruciati 
nel cuocere l’ anima , e lasciano degli sfiatatoi ne- 
cessairi perchè sventi la massa. 

Il plasticatore compone la materia, mischiando rot- 
tami di vecchie forme macinati ed argilla ordinaria 
nel rapporto di * : y. Ne fa un intriso , ed ap- 
plica questo al fuso in suoli grossi da a in 3 linee 
e successivi. Prima di diseccare ciascuno de* suoli 
lo scanala con le dita secondo la lunghezza , affin- 
chè il suolo immediato meglio vi si attacchi ; e 
quando la massa cumulata ha 8 linee di grossezza , 
la fortifica con fili di ferro avvolti a spira. Aggiunge 
a questo abbozzo altre 8 linee d’ intriso , plastican- 
dole anche per snoli , c poi rinfianca con quattro 
verghe spianate la cui larghezza è di i5 linee circa. 
Ingarba le verghe il meglio possibile onde abbiano 
«n pieno conlatto con le terre sottoposte , e con al- 
tra spira di ferro le lega strettamente. Raddoppia 
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quindi la massa intorno al fuso con le medesime re- 
gole , ma in suoli meno grossi : la fortifica dopo 8 
linee di aumento con una terza spira , e dopo 16 
linee con una seconda ferrata. Copre questa con al- 
tro intriso sotto 1 * azione del proQìlo conveniente. 
Liscia in ultimo il lavoro finito , e lo smalta con 
ranno ordinario. 

La seconda ferrata è composta di 6 in 8 verghe (a), 
di cerchi , e di un cappelletto laminoso che si assetta 
sulla cima dell’ anima esposta alla caduta del metal- 
lo. S’ incassa la base in una ferrata cilindrica , e vi 
si ferma come si è detto per la forma di culatta 
spettante ai cannoni. Gli uncini di questo cilindro si 
legano con quelli delle verghe componenti la ferrata 
esterna della forma , nell’ inserire l' anima nella forma 
suddetta. 

Per cuocere il lavoro senza difettarlo , si copre 
con argilla mescolata con molto fime , si mette ritto 
sul suolo , e vi s’ innalza intorno un fornello con 
mattoni a secco. Il formatore in questo riempie il 
fornello di carbone , vi appicca il fuoco r e lascia 
progredire la combustione col solo sostegno dell’aria 
che s’ introduce per gli spiraglio Osservando l’argilla 
cotta a rossezza , ottura e Iota tutti gli spiragli, per- 
chè risulti graduato il raffreddamento ; ed in segui- 
to demolisce il fornello , distaglia dal suo lavoro la 
massa di argilla aggiunta , e ne forbisce la superficie. 

Qualunque sia la diligenza che si usi nel cuocere 
c nel raffreddare il lavoro , non è possibile l’evitare 
de’ peli superficiali , i. quali obbligano a rabberciare 
con piombaggine stemperata nell’ albume. Il forma- 
tore dopo i ristam i smalta con altro ranno , per im- 
pedire 1 ’ attacco del metallo alle terre. 

Ci resta ora il dichiarare la maniera d’ infossare 
le forme , ovvero il modo di disporle alla fusione. 


(a) Sono piccate le verghe in corrispondenza della parie co- 
nica d .lluunnu con la stessa inclinazione che a tal parie compete- 
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Avendo gli operai disceso le forme nella fossa , 
gettano in questa delle terre e le mazzeranga no per 
suoli successivi di 5 in 6 pollici. Aumentano la gros- 
sezza de’ suoli dagli orecchioni in poi , ove non bi- 
sogna tanta fermezza a motivo delle minori pressioni 
che il metallo vi esercita ; e lasciano in ciascuna for- 
ma scoverta una porzione di 1 1 pollici , per trovarsi 
a tanta distanza dall’orificio superiore stabiliti i fori 
di riempimento. Badano in fine all’ assetto delle forme, 
onde tra questi fori e quello di scolo vi sieno dif- 
ferenze di livello tali, che il metallo liquefatto possa 
scorrere con la debita celerità. 

Il lavorio de’ canali intermedii tra i fori di riem- 
pimento e di scolo è diretto dal più abile artefice 

0 dallo stesso fonditore. Fa questi spianare il suolo, 

10 fa lastricare con mattoni lotati , e ne regola la 
pendenza in modo che risulti maggiore allo sbocco 
del metallo. Traccia quindi i canali , diramandoli 
per le varie forme e slargandoli gradatamente verso 

11 foro di scolo : segna intorno ad ogni forma un 
bacino , in cui si accumula del metallo per la dif- 
ferente grandezza de’ fori : fa arginare i canali ed 

1 bacini anche con mattoni lotati e fino all’ altezza 
di i a pollici circa : fa incastrare i portelli tra gli 
argini nei siti convenevoli (a). 

Per regolare il tutto avvedutamente, ed anche lo ster- 
ro della fossa , riesce utile la pratica seguente. Il fon- 
ditore disegna il profilo della fossa CPON {Fig-* 6), 
indicando col punto A il centro della luce di scolo. 
Delinea i piani della mattonata AR,RN giusta le in- 


(a ) Sono i portelli delle falde di ferro , con le quali si chiu- 
dono taluni canali per dirigere il metallo in altri. Se ne deter- 
minano il numero e le posizioni avendo riguardo al numero cd 
alla giacitura delle forme, che nello stesso tempo si possono riem- 
piere analogamente alla grandezza delle luci. Per mezzo degli 
stessi portelli e con una paletta loiata si rattcngono le scorie gal- 
leggianti. 
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clinazioni che devono avere , e pel punto A mena 
orizzontale AB che prende per origine delle sue 
misure. Supposto che abbia egli stabilito le distanze 
hp , Lo , Lr tra le righe delle forme e la parete del 
forno CP , rappresenta il d’ avanti di tali righe con 
le rette Qf , tvg , M/t: le intersecazioni m , n , o , 
fisseranno i fori di riempimento. Compassa le parti 
nuc , ny , oz eguali alle lunghezze delle forme dai 
fori suddetti fino ai termini delle culatte , e delinea 
P altro proffilo xyz secondo cui deve finire lo scavo. 
Segua gli argini laterali ARNKDF dell' altezza di 1 1 
a 13 pollici , affinchè colmando i canali restino col- 
mate anche le forme. Nell’ applicare poi il disegno , 
stabilisce il piano di comparazione con cordicini atte- 
sati orizzontalmente , e distingue tutte le linee verti- 
cali per mezzo di piombini. 

Costrutti i canali , gli artefici incavigliano bene 
i fori di riempimento , otturano gli orificii delle for-, 
me , incretano il lastricato e gli argini , ed accen- 
dono il fuoco per diseccare. Bruciano legne dappri- 
ma , le cui fiamme impediscono il dilatamento del- 
1 ’ umidezza ; ed in seguito sgomberano i canali dalle 
ceneri , e sostituiscono i carboni alle legne. Questo 
secondo fuoco , che cuoce 1 ’ argilla t deve continuare 
fino a che si stura il forno , affinchè il metallo nel- 
P attraversare i canali non si rappigli. 

Art. 4* 

Forni ila riverbero. 

Perchè ben si conosca la struttura de’ forni da ri- 
verbero idonei alla liquefazione del bronzo , bisogna 
prima descriverne le fondamenta , per le quali la 
disposizione delle parti è molto industriosa. 

Welle fondamenta del forno vi si trovano delle cave 
e delle volte , queste per sorreggere la fabbrica , e 
le prime per mantenere l’aria in molo ed in vigore 
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la combustione. Il piano ( Fig .* 7) dimostra perciò due 
cuniculi NN rivolti in versi opposti , ed un altro più 
corto B , tutti confluenti nel cenerario G. Circa le 
volte , oltre a quelle che coprono le cave , ve ne 
sono altre due , delle quali una H giace sotto il ve- 
rone , e l’ altra O è sottoposta al suolo. Per mezzo 
della scala D , si discende nelle cave , ed R è la 
fossa in cui si collocano le forme. 

Il piano superiore alle fondamenta , detto del 
suolo (Fig. t 8), presenta due porte B diametralmente 
opposte, i cui centri giacciono in croce con la retta che 
congiunge i punti medii del verone V e del foro di 
scolo F : queste porte servono per caricare il forno, 
per istangonare il metallo , e per distinguere i fe- 
nomeni nel decorso della fusione (a). Si osservano 
inoltre in detto piano la grata D' sull’ appiombo del 
cenerario , il verone V , il suolo A , il foro di scolo F 
e sei spiragli C cavati nella volta del forno. La fossa 
H vi ò pure segnata davanti al foro di scolo , ed in 
essa si vedono i canali I , e le forme interrite K , 
espresse da cerchi corrispondenti ai calibri. 

Il proffilo diretto pel focolare e pel foro di scolo 
ò molto indicativo. Esso (jF/g.-g) mette in vista la 
maggior parte deMe fondamenta , i cuniculi N, le volte 
cilindriche O ed H del suolo e del verone , la scala 
D , il cenerario G , la grata D' , il proffilo della 
fossa, e la disposizione delle forme interrine K. Sul 
piano del suolo poi esso contiene quanto basta per 
rendere distinto Ì1 concetto : evvi il canale y pel 

? uale si gettano le legna sulla grata fb) , e la volta 
1 per riunire le fiamme e concentrarne 1’ effetto : 


(a) Il forno nella nostra fonderia ha una sola porta , più clie 
sufficiente per di oggetti divisati. Si chiudono le porte con sa- 
racinesche di ferro. 

(b) Per altra scala si ascende sul pinnerotto mm. La buca y 
è otturata da una falda di ferro, che scorre orizzontalmente nelle 
sue scanalature. 
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il verone H sollalzato sulla grata , affinchè le fiam- 
me suddette abbiano sufficiente sviluppo prima di ob- 
bliquare : il suolo A coperto da volta a manico di 
paniera (a) , le porte B , e gli spiragli C : il masso 
ai fabbrica Q che grava la volta superiore del suolo 
e la rende durevole : la ciminiera R che dà corso 
al fummo ed alle fiamme (b) : i canali I , il foro 
di scolo F , e lo spuntone per isturarlo : 1* altalena 
soprapposta alla fossa : ed in fine la disposizione dei 
mattoni e de’ quadrucci nelle volte , nel solajo , nel 
focolare , ed in qualunque altro sito. Il proifilo me- 
dio tra le porte del forno potrebbe servire per me- 
glio rappresentare la figura del suolo A e le sue in- 
flessioni ; ma su tal particolare basta il dire che il 
suolo ha la figura circolare ed è regolato con due 
pendenze, una nel mezzo per la necessità dj rilevarlo 
verso le porte (c) , e 1* altra dal verone al foro di 
scolo. 

Dalla descrizione fatta apparisce che il forno deve 
essere compreso tra quelli da riverbero. La fiamma 
difatti si spicca dalla grata , si concentra nel foco- 
lare , attraversa il verone , passa nel suolo , riceve 
vigore dalla riflessione della volta , dilata e fonde il 
metallo , e si disperde per gli spiraceli e per le por- 
te quando queste si lasciano sturate. 

Ne’ forni grandi vi si cavano sei spiracoli , due 
tra le porto ed il verone , e quattro tra il foro di 
scolo e le porte. Ne’ forni piccoli o mezzani se ne 
fanno quattro ad eguali intervalli tra il foro di scolo 
il verone e le porte. 


(a) Le volle in generale si fanno basse , per mantenere il ca- 
lorico più concentrato , e perchè meglio resistano alla sua forza 
espansiva. 

(b) In taluni forni non vi c ciminiera, ed i fluidi passano 
direttamente dagli spiragli nell' atmosfera. Di tal fatta c il forno 
riportato da Monge e quelli de’ vetrai ancora. 

(c) Se si maiicasse in questo il metallo liquefatto potrebbe ri- 
boccare dalle porle. 


Digitized by Google 


4a * 

La figura del suolo non si può assegnare ad ar-* 
bit rio. Essendo la cupezza piccola e grande la su-* 
perfide , resta il metallo esposto ad un calo signi- 
canto : per una disposizione contraria , il calorico 
non penetra in fondo con molta attività. Sulle spe- 
ranze si sono determinate le più idonee dimensioni 
del suolo , ed in generale di tutte le parti di un 
forno relativamente al suo volume , variando questo 
da 5 oooo a 1000 libbre. In qualche trattato di fon- 
deria si trovano le tavole a tale oggetto compilate (a), 

Molta solidità si richiede perchè un forno sia re- 
sistente e durevole. Si rinfìanca quindi con bozzi 
congiunti con arpesi, quali bozzi cominciano rasente il 
suolo della fonderia c continuano fiuo a tre piedi al 
di sopra delle volte : le catene però fortificano mag- 
giormente il forno. Si collocano le catene nella fab- 
brica di lungo e di traverso , e si fermano esterna- 
mente con chiavi : le prime sono sottoposte al suolo , 
e le altre hanno un tale assetto da non impedire le 
mattonate , e da non ingombrare gli spiragli le porte 
ed il verone. 

Si ammattona il suolo del forno sopra un grosso 
strato di argilla ben mazzerangato : mediante questo 
apparecchio» il metallo che trapela per le commessu- 
re e per gli screpoli de* mattoni trova un argine im- 
penetrabile, che ne impedisce un forte calo. 

La condizione de’ mattoni molto contribuisce alla 
durata dell’ interno muramento , e perciò alla con- 
servazione del forno Cu alla economia del metallo. 
Si è già detto abbastanza sulla scelta delle argille 
apire , sull’apparecchio , e sul modo d’ intriderle : 
qui notiamo che i mattoni si stimano buoni quando 
nelle spezzature di' essi non si vedono scamuzzoli ete- 
rogenei , ed allorché tenuti esposti sul verone di un 


(a) Dartein. Traìté elcmenlaire sur lu.J abricalion des l/ouches 
a feu d'Artillcric. 
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forno da riverbero per tutto il tempo di una fusione 
non palesano altro cambiamento che una piccola di- 
minuzione di volume. Modellando 1* argilla nelle for- 
mo opportune , si dà a ciascun mattone 1’ aumento 
di i 7 pollice sulla lunghezza , e ^ pollice sulla lar- 
ghezza , onde si riduca con la cottura alle giuste di- 
mensioni. Lo smallo poi per ammattonare si compo- 
ne con di mattoni cotti e macinati ed j- di sabbia 
grassa : stacciando questa materia (per 5 in 6 giorni 
rammollata) si ottiene una poltiglia, che spessata pro- 
duce il detto smalto. 


Art. 5. 

Fusione. 

Il forno da mettere in esercizio trovandosi inumi- 
dito , perchè di fresco costrutto od ammattonato , si 
deve diseccare dapprima. L’ umidezza cagionerebbe 
ritardo , difetti nel metallo , fratture nelle volte , e 
forse l’ ingorgamento del forno. Bisognando diseccare 
B interno delle masse , si richiede una temperatura 
efficace e lungamente sostenuta nel suo vigore ; in 
questo caso però con la sola diligenza si evitano i 
danneggiamenti che dalla foi2a del vapore potrebbero 
risultare. 

I gettatori volendo operare avvedutamente coprono 
le interne pareti del forno con una poltiglia estratta 
dall* intriso ordinario di argilla , diseccano alquanto 
questa smaltatura , ammontano de 5 mattoni sul verone 
e sul suolo per sorreggerne le volle , lasciano tra 
i soprammattoni delle aperture verso le basi per at- 
tirarvi le fiamme (a) , lotano le porte c vi fanno 
de’ bassi spiragli per osservare i progressi della tcin- 


(a) Le fiamme tendono ad alzarsi , ma attirate in giu , svi- 
luppano anche sui lastricati molla attività , e ne risulta 1' effetto 
da perniilo uniforme. 
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peratura. Dopo 1’ espresso preparativo cominciano un 
fuoco moderato ed equabile , che abbia cioè una tale 
attività da svolgere la massa de' vapori senza violenza: 
lo vigorano quindi per gradi , e lo continuano per 
36 ore circa , fino a che sfavilli nell’interno del forno 
un colore rosso-vivo-chiaro : otturano in fine gli spi- 
raceli , le aperture del focolare , e gli sbocchi delle 
cave nelle fondazioni, per impedire un raffredda- 
mento non graduato , che cagionerebbe delle fendi- 
ture nella fabbrica e lo screpolo de’ mattoni. 

Nell’ intraprendere l’ esame sul modo di fondere 
sorge subito la quistione , se meglio convenga pro- 
porzionare la quantità del metallo al numero ed alla 
grandezza de’ getti , oppure stabilire questi sul volu- 
me del forno. Per deciderlo basta l’avvertire, che 
non riescono proporzionate alle cariche parziali la 
quantità delle legne , l’ opera manuale , la durata 
del fuoco , le restaurazioni da fare al forno ; e che 
perciò si deve preferire il sistema di rendere i getti 
dipendenti dalla carica massima. Il calcolo intanto 
non può risultare preciso a cagione del calo e delle 
gravità specifiche. 

Durante la fusione la parte impura del metallo si 
cambia in iscorie , altra parte si calcina , altra più 
abbondante trapela nelle forme ; il calo dunque è 
relativo al grado di purezza de’ metalli da rifondere, 
alla quantità di stagno ed anche di zinco che vi si trova, 
alla consistenza dell’ argilla , alla struttura delle forme 
ed alla durata del fuoco (a). La gravità specifica del 


^a) Il calo del metallo si stima dopo che i getti sono stati 
tavolali. Fino all' anno x in Francia era stabilito al lo per 100. 
Ne' primi tempi della rivoluzione si avanzò dal 12 fino al 18 
per 100 , analogamente alla lega de’ vasi delle statue delle cam- 
pane ecc. , ed anche in riguardo alla speditezza con cui si do- 
veva operare. Questo però era un primo calo per la sola ridu- 
zione in verghe , che non escludeva l’altro del 10 per 100 sut 
getto delle artiglierìe. Presentemente è prescritto il massimo calo 
al 4 per 100 sui lavori finiti. 
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getto ò un altro elemento del calcolo , che non si 
può anticipatamente determinare per le tante cause 
di variazione; come, qualità e raflinamento de* me- 
talli che si rifondono , mescolanza di essi più o meno 
uniforme , grado di liquidità o di cottura a cui cor- 
risponde quello di spessezza nel rappigliamelo. Bi- 
sogna dunque eseguire il calcolo sui volumi , e di- 
minuire tra limiti non ben distinti la somma dc’vo- 
lumi delle forme relativamente al volume della ca- 
rica massima ; anzi che attenersi all* avviso di Deker 
dichiarato ne’ seguenti termini » La quantità delle 
materie da struggere deve essere calcolata secondo 
il peso presunto delle bocche da fuoco che si voglio- 
no gettare , aggiungendoci ciò che è necessario per 
le teste perdute , come pure per un calo del 5 a 6 
per ìoo , atteso che sempre una parte di metallo si 
calcina o volatilizza. » 

Si carica il forno con bocche da fuoco inutili con 
colmature di getti , e con rame nuovo modellato in 
grossi pezzi. A queste masse si aggiungono sempre 
altro rame in rosette, del rosume che si ha dal cesello 
e dal trapano nel lavorare le nuove artiglierie , e 
dello stagno puro in sottili lamine ; quali materie 
essendo minute e molto fusibili , si espongono tardi 
alle damme e con la gradazione che iu appresso sarà 
indicata. 

Nel caricare il forno si Osa un argano od un’asse 
nella ruota avanti una delle porte , e per la porta 
opposta s’ introducono le pesanti masse , commesse 
con corde alla macchina : si agevola ancora l’opera- 
zione , inclinando un lungo tavolato tra la soglia ed 
il suolo della fonderia , ed applicando de’ curri sotto 
le masse per farle ruzzolare. Circa 1’ assetto poi delle 
suddette masse , le più gravose e solide come le col- 
mature si accostano dippiù al verone , ove è maggio- 
re 1’ attività delle damme. Essendovi de’ cannoni da 
rifondere , le culatte si collocano dappresso al verone; 
e non potendoli introdurre intieramente nel forno a 
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cagione delle lunghezze eccedenti , taluni gettatori 
preferiscono la pratica di lasciare porzioni delle vo- 
late fuori le porte , piuttosto che seguire 1’ altra pra- 
tica di segare i cannoni suddetti , e di dare a tutte 
le parli di essi la convenevole giacitura (a). Quando 
le colmatore sono molte , c non basta lo spazio ac- 
costo al verone per contenerle , si scelgono tra esse 
quelle di minore diametro (b) e di maggiore lega 
( come le più fusibili ) per allontanarle dalla sor- 
gente calorifica : si mettono le scelte tra le porte ed 
il foro di scolo dove la temperatura meno soggiace 
a variazioni nello sturare le porte. 

Dopo che gli artefici hanno caricato il forno , esa- 
minano , se le fiamme possano circuire le masse , 
se queste sieno discoste dalle pareti , se gli spiragli 
sicno sgomberi ; e trovando il tutto in regola , ot- 
turano il foro di scolo. Il turaccio analogo è un cono 
tronco di ferro , lungo -6 in 7 pollici , diligentemen- 
te tornito , e limitato da sezioni una di 4 e 1* altra 
di 3 pollici di diametro. Prima d* inserirlo gli stessi 
operai smaltano il foro con una rannata , ed aven- 
dolo applicato vi contrappongono dalla parte interna 
un mattone lotato, allineile il getto non vi si attac- 
chi. Per quanto riguarda le ulteriori pratiche , noi 
supporremo che la carica del forno non sia minore 
di 3 oooo libbre nè maggiore di Soooo. 

Gli artefici accendono il fuoco sulla grata, e lo 
alimentano con legne di faggio. Per l\ in 6 ore lo 
mantengono moderato , onde impedire uno sviluppo 
di vapori spesso e di troppo estensivo : lo ingagliar- 
discono poi gradatamente , sicché tra 13 in 16 ore 


(a) Le volate sporgenti dalle porte impediscono di chiudere 
queste intieramente con le saracinesche , e perciò la forza della 
temperatura non si concentra di molto. Lo svantaggio è maggiore 
se delle colmature da rifondere <i trovino collocate tra le porte 
ed il foro di scolo. 

(b) I diametri delle colmature variano tra 18 e 24 pollici. 
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il metallo si trovi liquefatto. Cacciano quindi le vo- 
late de’ cannoni nel forno ( supposto che le abbiano 
lasciate sporgenti dalle porte ) : restano esse tagliate 
dalle fiamme , ed essendo spinte nel bagno (a) in 
breve tempo illiquidiscono. Due o tre ore dopo que- 
sta immersione , e dopo avere stangonato più volte, 
estraggono le schiume con un rastro incavigliato ad 
un lungo manico di pino. Prestamente menano il 
rastro ovunque appariscono le schiume , che ancora 
roventi trasportano altrove. Abbassando poi la sara- 
cinesca lasciano il forno in riposo , affinchè il me- 
tallo riacquisti la primitiva temperatura alquanto in- 
debolita. Nell’ osservare in fine la possanza del ca- 
lore per mezzo delle indicazioni , che lo stangone 
quasi galleggia sul liquido, c che questo si può agi- 
tare senza ostacolo , aggiungono la parte minuta c 
completiva della carica. 

Il rame a rosette , come il più solido , si deve 
prima introdurre nel forno. La necessità di adope- 
rarlo si desume dacché in virtù della sua purezza 
meglio si combina con lo stagno. Gettando le roset- 
te nel metallo liquefatto , questo schizzerebbe con 
danno degli operai , e quelle andando al fondo vi 
si attaccherebbero : bisogna perciò spartire le suddette 
rosette sulle soglie , farle ivi arroventare , e quando 
arrivano al punto di liquefarsi cacciarle nel forno 
una per volta ed alternando per le porte. 

Il minuzzame prodotto dal lavorio delle nuove ar- 
tiglierie è la materia che più abbonda di stagno. 
Nel centro de’ grandi getti, essendo molto lento il raf- 
freddamento , vi trapela affluentemente lo stagno, il 
quale ritiene lo stato liquido anche quando è sensi- 
bile il rappigliamento del rame. Per tale condizione 
il detto minuzzame forma un vero ristorativo , ri- 


fa) Potrebbe anche dirsi stagno. 
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mettendo nel metallo liquefatto la parte già calcinata 
e sublimata dal fuoco. La quantità di cui si ha 
uopo è di 36o a 4t>o libbre , analogamente ai limi- 
ti di carica pel forno prescritti ; s' introduce a ri- 
prese dopo le rosette , e dopo clic la temperatura 
siasi vigorata al segno da fonderlo prontamente : uno 
degli artefici lo sparpaglia stangonando. Questi poi , 
frapponendo 20 minuti circa tra le sue operazioni , 
rimescola le materie con lo stesso stangone , e le 
schiuma per la seconda volta col rastro. 

Trascorsa un' ora al più dall' introduzione del ro- 
sumc nel forno , il metallo manifesta limpidezza e 
compita liquidità. Respinge esso e fa leggicramente 
galleggiare lo stangone , il contatto di questo non 
vi eccita bollore , la parte di carbone che dal legno 
si distacca V3ga con rapidità sul bagno , resta lo 
stangone forbito dalle materie che prima vi si erano 
attaccate ; ma il più sicuro indizio della cottura del 
metallo si ha dal velame che apparisce sul bagno in 
vicinanza del verone , qual principio di calcinazione. 

Subito che gli artefici osservano questo fenomeno, 
espongono lo stagno al fuoco nella quantità analoga 
alla lega che si vuole ottenere. Per determinare la 
detta quantità , estraggono un saggio dalla massa li- 
quefatta , lo spezzano, lo .sciolgano nell’acido nitrico, 
raccolgono diligentemente la fondata ( perossido di 
stagno ) , e ne paragonano il peso della parte me- 
tallica a quello del saggio. Gli artefici suddetti get- 
tano le falde di stagno raseute la superficie del ba- 
gno , e da pertutto : due di essi stangonano le ma- 
terie con ogni forza per ben mescolarle : abbassate 
le saracinesche , tutti si accingono ad eseguire la fu- 
sione. 

Deve il fonditore attentamente distinguere la cot- 
tura del metallo : con passarne il limile comincia 
la calcinazione , c con mancare da esso la lega ri- 
sulta imperfetta , ed il getto poco tenace e poro- 
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so (a). Si crede generalmente che i pirometri possano 
indicare il grado di cottura; ma di leggieri se ne 
dimostra la poca idoneità , tanto per l’ inesattezza , 
che per la dillìcoltà di adoperarli. 

Il pirometro più comune è quello di argilla im- 
maginato da Wedgwood (b). Distingue esso le più 
alte temperature per mezzo di contrazioni. 11 prin- 
cipale de* suoi diletti è stato osservato da Hall, cioè 
che 1* argilla lungamente esposta ad un fuoco modera- 
to ed equabile , manifesta la medesima contrazione che 
le cagionerebbe una temperatura violenta e di breve 
durata. Ma ancorché fosse idoneo questo strumento 
pure nell* adoperarlo resterebbe difettato. Dovrebbe 
il fonditore tenerlo sul bagno, ove le scorie e le 
lordure con alterarne la figura e con cagionarvi dei 
corrodimenti lo renderebbero inutile. 

11 pirometro di platino quantunque sì dilati sol- 
tanto per gl’incrementi e non per l’azione uni- 
forme della temperatura , pure , messo una volta 
in esercizio , non riacquista più nè il suo volume 
nè la primitiva disposizione a dilatarsi (c). Il pla- 
tino oltre a ciò , avendo per nota di peso specifico 


(a) Ecco 1 ’ espressioni di Musschenbroek : Metallum plus mu 
nusve jiolest cucii ,• termino t praescribere acqueo , quantum rne- 
t alluni crii cusuni ; curii niaxirnam adeptum est firmitatem. Nam 
si ultra hunc termi num cudalur , imbecillius eead.it, si adhu- 
diutius cuditur , Jrangitur aut findìtur. Hoc summam dijficulla- 
ieni buie ibernali ajjert , et causa est ob quarti diversissimi sem- 
per erutti evenlus , et firinitaturn magna descrimina. 

(b) Il pirometro di Wedgwood consiste in un cilindro di scelta 
argilla distintamente modellato e diseccato all' aria. La diminu- 
zione di volume cominciandosi a palesare nell’ argilla così pre- 

5 arala dalla temperatura 5gH u centigradi , perciò a tal riscal- 
amento si fa corrispondere il zero dello strumento. La scala è 
stabilita in guisa che ciascuno de’ suoi gradi abbia 1’ efficacia 
di 92 gradi del termometro : si segna su due righe di ferro in- 
clinate tra esse. 

(c) Biot ha trovato che qneslo effetto è generale per luti’ i 
pirometri. 

4 


4 
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30,98 va al fondo , cd ivi segna costantemente il 
grado di fusione del bronzo secondo la speciale lega ; 
che perciò cominciando la calcinazione alla superficie 
del bagno , il pirometro demorso non soggiace alla 
forza del calore che la produce e non può darne in- 
dicazione. 

Fuori del bagno un pirometro qualunque sempre 
si altera , quando il getto arriva alla cottura , con 
mutazione non graduata nè dipendente dal vigore 
del fuoco ; ma per essere questa indeterminata risul- 
ta equivoco e quasi inutile 1 * indizio. Onde dimo- 
strarlo bisogna riflettere ; che sotto le continue vi- 
brazioni delle fiamme la carica del forno per gradi 
successivi passa alla temperatura della fusione : che 
da tal limite il calorico di aumento cessa di essere 
radiante , e tende solo a saturare la nuova capacità 
del liquido , a risolvere cioè le briciole metalliche 
ad attenuarle ed a renderle così sfuggevoli da supe- 
rare in leggerezza gli elementi dell’ atmosfera : che 
comincia quindi la sublimazione e la calcinatura, ossia 
il metallo volatile acquista un aumento significante 
sul calorico specifico svapora e rende candente la 
volta del forno sotto cui si spessa , il metallo disa- 
datto a sublimare si combina coll* ossigeno e svolge 
ancora dell’ abbondante calorico , ed il forno sfavilla 
al bianco rovente ( de’ nuovi fenomeni colore carat- 
teristico) : che il pirometro giacente fuori del bagno 
attira incessabilmente calorico dalle fiamme con una 
forza analoga alla differenza tra lo specifico e quello 
assorbito. Ciò premesso egli è chiaro , che liquefatta 
la carica , se ne rende la temperatura stazionaria ; 
ed il pirometro , ritenendo con lo stalo solido la stessa 
capacità pel colorico , continua a palesare dei pro- 
gressivi cambiamenti. Il grado di temperatura dun- 
que , che segna l’istrumento dopo un dato tempo di 
azione , dipende dalle legne bruciate , dalla grandez- 
za del forno , dal modo con cui si è alimentato il 
fuoco , dagli sfiatamenti occorsi nel forbire e nello 
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stangonare il bagno : ed esso perciò può essere qua- 
lunque quando il metallo giunge a cottura. Il pre- 
tendere poi di osservare la mutazione non graduata 
nè dipendente dalla forza del fuoco è lo stesso che 
impedirla , dovendosi per tale esame spesso cacciare 
il pirometro dal forno e raffreddarlo ; e quando an- 
che accadesse la mutazione suddetta non si saprebbe 
distinguere per mancanza di grado determinato. Da 
tutto ciò è facile il desumere , che 1* utilità de' pi- 
rometri si limita ad una conoscenza poco esatta dei 
gradi permanenti di fusione (a). 

Dopo che gli artefici hanno introdotto lo stagno 
nel forno ( quale parte completiva della carica ) 
sgomberano i canali dal carbone e dalle ceneri , li 
forbiscono con un maulice , e sospendono lo spun- 
tone (b). Nello stesso tempo stangonano spesso il 


(a) Per misurare le alte temperature sulla scala di un termo- 
metro a mercurio , Biot fuse del piombo in un recipiente , è 
vi tuffò la cima ( piegata a squadro ) di una sbarra di rame 
lunga 7 piedi. Sotto questa sbarra applicò de’ sostegni di legno 
secco , ed in taluni incavi stabiliti lungo di essa versò del mer- 
curio e vi assettò de’ termometri. Egli vide che il calorico si 
diffondeva gradatamente nella sbarra secondo la legge del raf- 
freddamento de’ corpi roventi, ma con qualche differenza ca- 
gionata dal rapporto fra la trasmissione e lo sfavillamento del 
fluido suddetto. Considerò le altezze indicate dai termometri quali 
ordiuate di una curva , le riferì alle distanze dalla sorgente ca- 
lorifica , e ne dedusse 1’ ordinata di origine , ovvero 1’ altezza 
corrispondente alla temperatura del piombo fuso. Dopo questo 
calcolo egli conobbe , che il piombo illiquidisce a aio.** del 
termometro di Reaumur e non gii a 3ao° o 225** , come si era 
asserito da Mussckenbroek e da Newton. 

La temperatura di fusione , spettante ad altri metalli , si può 
nello stesso modo ricercare. 

(b) Lo spuntone consiste in una pertica di legno , lunga più 
di quello che la fossa ha di larghezza , e guarnita di ferro per 
’/ 4 della sua lunghezza. A i'/ % piedi in circa dalla punta ferrata 
evvi un risalto circolare , il quale riesce opportuno per otturare 
il foro durante Io scolo e per impedire che lo strumento si avanzi 
di troppo nel forno. Dal risalto in poi la punta è alquanto cur- 
va , sicché col moto di oscillazione meglio s’ inserisca nel foro. 
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metallo , estraggono le schiume che vi appariscono 
e disperdono il resto delle lordure con una compo- 
sizione di ammoniaca di tartaro c di horrace. Taluni 
di essi prendono quindi le zappe e le pale per isca- 
vare prontamente , laddove il metallo ribocchi : altri 
lotano la cima dello spuntone ed i portelli de’ ca- 
nali , «{finché il metallo non vi si attacchi : uno stura 
il canale della forma da riempiere, ed un altro il 
foro di scolo. Avendo il turaccio una figura precisa 
con quattro colpi al più resta slanciato nel mezzo 
del forno ; essendo per lo contrailo o difettosa la 
figura motivata, oppure i colpi dello spuntone mala- 
mente diretti , si corre rischio d’ ingorgamento. Il 
turaccio in tal caso incaglia nel foro , il metallo vi 
trapela , c ra {freddandosi rende vani gli sforzi per 
aprire lo scolo. 

Riempiuta la prima forma , si alza il portello che 
mena alla seconda ; e lo stesso si pratica per le al- 
tre forme successivamente. Il fonditore invigila onde 
le colmature de’ getti non restino dimezzate , il che 
si ottiene colmando i canali. Dopo la fusione si estrae 
dal forno il turaccio ed il mattone , si otturano con 
esattezza le porte e gli spiragli , e si coprono le for- 
me con carbone rovente : per mezzo di tali opera- 
zioni il forno e le cime de’ getti si raffreddano len- 
tamente. 

Diamo termine a questo articolo con una discetta- 
zione sul modo da riempiere le forme. Il metallo lique- 
fatto si versa ordinariamente in ciascuna forma per l’o- 
rificio superiore , ed allìn di preservare le pareti dal- 
T urto si adopera un tubo curvo , il cui braccio ver- 
ticale si fa corrispondere lungo 1’ asse del cavo (a). 


(a) Il tubo Ita la luce del diametro di a*/, pollici. Si applica 
al foro della forma dalla parte interna , e se nc legano i bracci 
ad una doppia squadia sull’ orifìcio della stessa forma appog- 
giata. Quando il getto sta per colmarsi si cacciano fuori la squa* 
dia cd il tubo. 
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Mancando degli sfiatatoi, l'aiia fortemente diradata 
ed i vapori devono uscire per lo stesso orificio , e non 
sempre con buon successo. Quando le artiglierie si 
gettano piene , la forma comprende molto spazio , 
ed il suo orificio riesce più elle sufficiente per l'in- 
troduzione del metallo e per 1’ uscita dell’ aria e dei 
vapori ; allogando perciò il braccio verticale del tubo 
sull' asse del cavo , non sedo si opera regolarmente 
ma per le zaffate del liquido ( prodotte fiali' impeto 
della caduta ) si ottiene una mescolanza più unifor- 
me tra i componenti della lega. Circa le artiglierie 
vote il metallo liquefatto si deve introdurre Ira l’a- 
uitna di argilla e Ja forma ; in questo il metallo sud- 
detto percuotendo di continuo corrode gli strali di 
argilla, difetta l'impronta, fa perdere all'anima la 
sua giacitura verticale , ed impediste la libera dila- 
tazione dell’ aria e de' vapori : dopo ciò resta il getto 
sfigurato , pieno di puliche , e poco tenace. Si è 
creduto idoneo 1’ uso de’ sifoni per ischivare gl' in- 
covenicnti motivati ; non sembra però che l’espedien- 
te rechi utile in tuli’ i casi , comesi può dalle con- 
seguenze desumere. 

11 sifone presenta un tubo cilindrico , la cui luce 
ha 22 linee di diametro : si applica dallato alla for- 
ma per tutta la lunghezza del suo cavo , e si fa 
sporgere nel fondo di questo. Per tale disposizione 
il metallo liquefatto passa dal canale nel sifone , 
sbocca nella l'orma , risale lentamente e senza ebol- 
lizione , e sospinge l’aria ed i vapori avanti di se. 
Nel gettare i mortai , così operando , si consegue 
ogni vantaggio ; ma in riguardo ai cannoni si può 
ostruire il sifone ( lungo da i5 a 20 piedi ) per le 
scorie che vi si accumulano , ed il metallo uella for- 
ma si può rappigliare (a). 

(a) Con ingrandire la luce del sifone , il metallo sboccherebbe 
con violenza , e l’ anima di argilla resterebbe corrosa. Meglio 
sarebbe l’ adattare a ciascuna forma due o più sifoni , anche 
sul riflesso che per empiere un situile di doppio diametro vi bi- 
sogna una quantità di metallo fi volle maggiore. 
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A a t. 6. 

Operazioni posteriori a 1 la fusione. 

Eseguita la fusione e raffreddati i getti , gli arte» 
fìci rompono i canali e disotterrano le forme. Questa 
operazione riesce elaborata ed anche molesta , dac- 
ché lo spazio è ristretto , lo scavo è profondo , e le 
terre si trovano trasformate in polvere bruciante. 
Estraggono quindi le forme colf altalena , le menano 
fuori la direzione della fossa con mettere in moto il 
telajo principale della macchina , e le appoggiano so- 
pra correnti a tal fine sul suolo della fonderia pre- 
parati. 

Per isformare ciascuno de* getti , gli stessi artefici, 
slegano i cerchi , li tolgono insieme con le verghe , 
c con qualche colpo di mazza fanno cadere la fer- 
rata della culatta. I suoli esteriori di argilla , aven- 
do perduto la consistenza , si distaccano con poco fa- 
stidio ; e perciò i lavoratori scoprono subito la pri- 
ma ferrata. Scommettono poi questa , e tolta una 
parte delle terre sottoposte , ne trovano altra ( in cui 
ha trapelato del metallo ) tenacemente attaccata al 
getto : per distagliarla adoperano le penne de' mar- 
telli (a). 

Segue il taglio della colmatura , la quale è molto 
più grande delle colmature ordinarie, atteso che, ol- 
tre ai fini di accumulare le scorie galleggianti e dì 
supplire alla diminuzione del volume del getto nel 
rappigliamenlo , serve ancora per comprimere il me- 
tallo e renderlo compatto. Il detto taglio si suole fine 
con una sega , la cui lama è larga , ha una tempra 
durissima , ed è attesata da una solida maniglia ; 
quattio robusti operai la mettono in azione. Ma con 


(a) Gli artefici i più eiercitati eseguono ciò per non difettare 
il getto. La crosta si macina e più volle si dilava , afilli di ri- 
trarrle il metallo che vi si contiene. 
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migliore risultalo vi si pub surrogare il turno, met- 
tendo a centro per via di tentativi il getto alla col- 
matura congiunto : si ha col torno tanto di effetto in 
un’ora quanto se ne ottiene in dieci con la sega. 

La scelta dell’asse comune all’anima ed al l'usto 
di un cannone dipende dal modo di dare il centro , 
di stabilire cioè i punti dove applicare i perni del 
torno. Tutti coloro che hanno descritto le pratiche di 
fonderia assegnano de’ metodi utili per tronchi di 
coni retti e regolari : eglino difatti limitano le loro 
ricerche ai centri delle sezioni estreme. Ma è ben 
giusto il riflettere che nel maneggio e nel riempi- 
mento spesso le forme de’ cannoni perdono la dirit- 
tezza. Osservandosi dunque in qualche parte del fu- 
sto la disposizione obhliqua , si può dare il centro 
al cannone con la pratica seguente. 

Di due sezioni circolari se ne misurano i diame- 
tri , la distanza , ed i lati massimo c minimo tra esse 
compresi : si determina così 1* angolo dell’ obbliqui- 
tà. L’ operatore per farne 1’ applicazione al cannone 
segna leggieramente sulla parte obbliqua del fusto 
due linee circolari , e prende con diligenza le mi- 
sure espresse : mette in piano orizzontale il massimo 
ed il minimo de’ lati , e li prolunga per mezzo di 
righe fino alle sezioni del dado c della bocca : con- 
giunge i termini di questi lati , e ne divide in parti 
eguali le distanze onde avere i centri delle sezioni 
nel caso del cono retto : vi fa in ultimo la correzione 
analoga all’angolo di obbliquilù precedentemente di- 
stinto. 

Essendo poi vane le tortuosità del cannone si do^ 
vrà fare uso di tentativi per metterlo al centro. A 
tal fine l’operatore divide in quattro parti eguali la 
periferia della bocca : prende successivamente per cen- 
tri i punti A, B, C, D {Fig* io) e con intervallo co- 
stante traccia degli archi: nel quadrilatero che ne risulta 
segna le diagonali, le quali s’intersecano nel centro 
della sezione. Monta il cannone sul torno , stringen- 
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done il dado tra quattro viti (a) , ed applicando il 
perno del torno al centro della sua bocca già deter- 
minato. Mette in opra il banco da tornimento , ed 
osserva se il cesello abbia contatto col pezzo in tut- 
t’ i punti e per tutt’i lati. Mancando il contatto in 
qualche sito corregge il centro del pezzo suddetto , 
con maneggiare le viti sul dado e con dare al perno 
altro punto di applicazione. 

Anche alle artiglierie che si gettano vote si deve 
dare il centro per ingrandirne le anime e dirozzarle 
esternamente sul torno. Vi si adempie con incastrare 
alle bocche di esse de’ turacci di legno spianati , e 
con eseguire gli stessi tentativi descritti. 

Il perno del torno impedisce il trapanare le anime 
de’ pezzi , e perciò se nc fa uso soltanto per tornire 
una fascia cilindrica da commettere ad altro sostegno 

1 >iù stabile e non impeditivo. Il metallicrc intaglia 
a fascia in un residuo di colmatura ; ed essendo 
esercitato lo fa senza dare appoggio al cesello. Deve 
egli però tirarne a pulimento la superficie esterna 
con una liscia , la cui asta ( piegata a squadra ) si 
fisa al perno del torno : sotto i giri del pezzo la li- 
scia perfeziona la superficie suddetta , e riduce la fa- 
scia cilindrica al suo giusto proflìlo. Assetta poi que- 
sta 6opra un sostegno , detto lunetta pel suo lembo 
superiore semi-circolare, e toglie il perno dal torno. 

Il dado e la cima cilindrica della colmatura , es- 
sendo de’ membri necessarii per mettere il pezzo sul 
torno , si tagliano dopo che il lavoro è stato finito 
ed esaminato. Per distaccare la fascia cilindrica s’ in- 
serisce nel cannone un cilindro <ji legno modellato 
sul suo calibro : tiene questo cilindro un risalto cir- 
colare , che entra nella fascia e si ferma contro la 


(a) L’asse del torno ha al silo termine ima cassetta di ferro 
di figura quadra : nel mezzo di ciascuna faccia vi è un foro a 
chiocciola , in cui s’ inserisce la vite. 
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giojn : si applica di nuovo il perno del torno per so- 
stenere in avanti il cannone , c poi il cesello nella 
congiuntura delle parti da separare. 

Art. 7. 

Modo da trapanare le anime delle artiglierie. 

I cannoni non si fondono voti per varii riguardi: 
ne riesce malagevole 1* adempimento , come si è già 
dimostralo: la tenacità di essi resta diminuita per le 
puliche e per Io spedito rappigliamento : la resistenza 
alla forza motrice non è uniforme : hanno una breve 
durata , e talvolta non possono affitto servire , a mo- 
tivo che le anime di argilla perdono 1* appiombo nel 
riempiere le forme. Tanto basterebbe per la com- 
piuta apologia del metodo di fondere i cannoni pie- 
ni ; ma vi è altro da aggiungere. Con trapanare le 
anime si sottrae una parte di bronzo abbondante di 
stagno , e la lega meno si altera sotto lo sparo: per la 
ripartigione ineguale dello stagno , ed in serie di au- 
mento da fuori in dentro , si ha nelle anime dei can- 
noni una maggiore durezza ivi necessaria : si adopera 
in fine con ogni vantaggio il trapano orizzontale. 

II trapano verticale può servire pe’ getti voli , on- 
de dare alle anime qualche piccolo ingrandimento , 
lisciarle , e ridurle alle giuste pprlate. L’ intreccio è 
stabilito fra quattro colonne scanalate : un telajo rao- 
vibile lungo le colonne sostiene l’arme verticalmen- 
te , ed a qualunque altezza : de’ contrappesi sgravano 
in parte il carico , il cui sostegno sulla linea cen- 
trale dell’arme è il foratojò oppure la liscia: all’asta 
verticale di questi strumenti si appiccano i cavalli. 
Girando il foratojo , non si possono ottenere lavori 
esatti , nò i pezzi si possono tornire. 

Marilz costruì a Strasbourg il trapano orizzontale, 
e lo mise in esercizio nel 1744 ‘dia presenza di 1 uigi 
XV. Esso «rrcca il singolare vantaggio di riunire i 
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gradi di precisione e ui solidità convenevoli pei ta- 
gli violenti e dilicati del trapano del cesello e della 
liscia. Ognuno si persuade di ciò con esaminarne 
i membri e 1’ industrioso intreccio. 

Dacché una grande solidità è il principale requi- 
sito della macchina , perciò si fortifica il pavimento 
con fabbrica profonda e coperta da pietre dure. Ri- 
leva sopratutlo che il banco del trapano non ten- 
tenni sotto il forte attrito nella foratura , sicché schi- 
vare de* difetti irreparabili ne’ lavori. Su tali consi- 
derazioni la fabbrica suddetta si regola come segue. 

.Lunghezza 36 piedi. 

Larghezza 7. 

Profondità sotto il banco 11. 

Profondità sotto la ruota 6. 

Altezza delle pietre dure ( compresa nelle misure 
precedenti ) a. 

Le pietre dure cc ( Fig. e 11 e m ) sottoposte al 
banco hanno degl* intagli , in cui s* incastrano delle 
staile di ferro m'm'. La lunghezza di queste avanza 
per 3 o linee la grossezza delle pietre , onde attra- 
versare al di sotto delle spranghe e delle biette. Le 
staile così fermate servono per ritenere le sbarre di 
ferro qq , le quali allogate in esatti incastri hanno il 
solo moto per lungo , sicché menarle dove il banco 
fisare si deve al solajo : le vili da ritegno s’ inseri- 
scono nei fori a chiocciola delle suddette sbarre. 

Essendo mossa la macchina da bestie da tiro , 
tiene due assi , una ruota dentata a grandi dimen- 
sioni , ed un rocchetto. All’ asse principale , gia- 
cente ritto, trovasi commessa la ruota dentata : nella 
parte inferiore di esso vi sono de’ timoni per appic- 
carvi due o più cavalli. Per mezzo del rocchetto la 
ruota muove in giro 1* altro asse orizzontale , ed an- 
che il rannone che vi é stabilmente congiunto. In 
generale bisogna , che gli assi girando non si scuo- 
tano , e che i denti della ruota ed i fusi del roc- 
chetto sieno solidi eguali e tramezzati da eguali iu- 
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(ervalli , affinchè tutto corrisponda alla delicatezza 
de* lavori da eseguire. 

Il cannone , impernato all' asse orizzontale della 
macchina , è sostenuto per l’altra cima dalla lunet~ 
ta. Questo sostegno si fa di bronzo e molto pesante, 
sicché resti a piombo sotto le tentennate del trapa- 
no o della macchina. Le parti che lo compongono 
(Fig. e i3 e i4) sono una base M, due colonne scana- 
late L , un quadro Q incastrato tra le colonne , e 
1* arco di ferro C. Il lembo superiore del quadro è 
curvo per l’assetto dell’ arco , e variano perciò il 
quadro e l’ arco secondo le portate de’ cannoni. Dalle 
colonne sporgono due sbarre di ferro B , i cui mastii 
sono infissi nella traversa O. L’arco N si assetta sul- 
1* altro C , col maneggio della vite V stabilita nel 
mezzo della traversa. Per dare in fine fermezza alla 
lunetta , vi si sottopone un toppo squadrato T che 
s’ incaviglia al pavimento , e s’ inzeppa un tavolone 
fra il toppo ed il muro contiguo. 

Avanti la bocca del cannone si prepara il banco 
del trapano. Due tavoloni AA {Fig. e n e ia) pial- 
lati con diligenza e congiunti per lungo ne formauo 
la copertura , la cui superficie risulta perciò meno 
soggetta a storcersi. Per tenere insieme i tavoloni 
si applicano quattro spranghe, e si stringono queste 
a basta lena sulle piastre CC incastrate nella grossezza 
del legno. Sono inchiavardati i tavoloni atre traverse 
BB, ad essi sottoposte con eguali intervalli, e sostenuta 
ciascuna da due grossi piedi PP .* la lunghezza poi di 
queste traverse è sufficiente per incavigliare il banco 
alle sbarre del pavimento. Le caviglie da commet- 
titura si rassodano sulle rosette a staffe nini , che 
a guisa di viere stivano le fibre del legno. Final- 
mente le altezze riunite delle traverse e de’ piedi 
devono corrispondere all’ altezza dell’ asse di rotazio- 
ne , e la traversa di avanti si deve incastrare nello 
stesso toppo T della lunetta , onde stabilire un primo 
legame fra il banco ed il torno. 
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Circa gli altri ferrami , eccone il ragguaglio. Per 
disporre una superficie diritta , resistente , inaltera- 
bile , e di livello preciso , s’incastrano 9 piastre vv 
sul banco con chiavelli a teste demcrse. La prima 
la terza e la nona di tali piastre sono fermate da 
cavigliuoli a doppio mastio , per applicare ai mastii 
superiori le briglie I , ed evitare gli sviamenti le 
tentennate e le scosse de’ trapani ; le altre sei piastre 
hanno de’ fori a chiocciola per inserirvi de’ cavigliuoli 
mobili', molto utili nell’ operare. Il foratore con que- 
sti cavigliuoli fisa sul banco le righe H fra la terza 
e la nona delle piastre v , ed egli così dà maggiore 
stabilità al trapano sulla direzione centrale del torno 
distinta da una linea di piombini. Le due aste ci- 
lindriche D meglio vincolano il banco e la lunetta. 
Con la vite M, resa girevole dalla ruota a manubrii 
R, si pigia il trapano secondo che si avanza la fo- 
ratura ed. in un modo analogo alla resistenza. 

Si può ora distinguere il pregio della macchina 
tripla , od a tre torni , detta di Torino. Sotto l’azione 
ili tre trapani crescono a dismisura gli attriti ; e per 
conseguenza inevitabile, i fusi de’ rocchetti si logo- 
rano , e la macchina si scuote girando. Abbisogna 
oltre a ciò un motore efficacissimo , affinchè il moto 
risulti uniforme , ovvero che in un minuto primo il 
cannone da 34 faccio \ giri e 6 giri il cannone da 
4 - I lavori intanto restano sempre difettati per poco 
che il moto trasmesso sia concussivo o difforme : onde 
persuadersene basta il riflettere che nel tirare a pu- 
limento l'anima di un cannone coll’ultima liscia, i 
difetti sono prodotti dalle semplici pause , le quali 
altro non cagionano che il solo cambiamento di tem- 
peratura nel metallo. Dovendosi poi fermare un torno 
tutta la macchina si deve mettere in riposo , e la 
frequenza delle interruzioni apporta una perdita di 
tempo così notabile , che distrugge quasi il vantag- 
gio della speditezza. 

Gli artefici nell’ intraprendere l’ovraggio montano 
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il cannone sul torno , e v' improntano de' punti che 
servono per compassare le convenevoli misure. Dar- 
tein vuole che si stabiliscano i limiti di avanti de- 
gli orecchioni , pe' quali si richiede un taglio esatto 
di metallo da non potersi in tale circostanza eseguire. 
I nostri metailieri preferiscono i centri degli orec- 
chioni , anzi i diametri di essi,' non stimando op- 
portuno il ricercare da principio i veri punti cen- 
trali da cui la perfezione del lavoro dipende. A tale 
oggetto girano il cannone sul torno fino a che gli 
orecchioni risultino ritti , sospendono su di esso il 
suo proililo orizzontalmente , e dagli angoli delle mo- 
danature mandano giù de' piombini , sicché farli cor- 
rispondere esattamente sui membri che rappresentano. 
Abbassano quindi un piombino dal centro degli orec- 
chioni , e ne improntano il punto corrispondente con 
colpo di punteruolo. Mettono in opera il banco da 
tornire ( che sarà descritto nell’ articolo seguente ) 
stringono nella morsa del banco lo stesso punteruolo, 
lo aggiustano sul punto distinto , e girando il can- 
none tracciano sulle sezioni estreme degli orecchioni 
i diametri richiesti. 

Preparano in seguito 1* entramento del primo tra- 
pano con altro trapano di forma particolare , detta 
a lingua di serpe (a). Spalmano il primo strumento 
con sego , lo mettono in opera sotto la pigiatura della 
vile, e da ora in ora ne interrompono l'azione : si 
impedisce così clic il riscaldamento eccessivo stem- 


(a) Il primo trapano A ( Fig .* i5 ) è quadro, ed Ita 
uno scantonamcnio II per 1’ uscita del minuzzame : s’ inchiavar- 
da al porta trapano C , che consiste in un segmento cilindrico 
di bosso , modellato sul diametro dell’ entramento : il suo lato 
erosivo m ha uno sporto di % lince sull' altro lato , ed il suo 
taglio di fronte n è per 3 linee sbieco : tiene di comune colla 
sbarra di maneggio la linea centrale , che il melali ere distin- 
gue con colpi di punteruolo , onde dirigere sur essa la linea dei 
piombini. 11 trapano a lingua di serpe ha la forma triangolare 
ed i suoi angoli sono tulli erodenti. 
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peri 1 ' acciajo e ne rivolti il taglio. Oltre a ciò fer- 
mano ancora la macchina per togliere il trapano dal- 
1’ incaglio , per sgomberare il vano dal tritume (ab- 
bondante nella prima foratura ) o per forbirlo cou 

setola. 

La massa che si sgretola col primo taglio , aven- 
do 3 pollici di diametro , cagiona una forte resistenza, 
per la quale il vano riesce imperfetto e la superficie 
di esso aspra e rugosa. Il metalliere cerca di correg- 
gerlo tcrniinatamente , ben conoscendo che da que- 
sto vano dipende l’esattezza dell’anima e del canno- 
ne: attende quindi a raggiustarlo, a spianare le ve- 
sligie , ed a tirarlo a pulimento con altro trapano 
3 linee più largo del primo e con una liscia (a). 

Data la forma precisa al vano primitivo , rappre- 
sentata da un cilindro del diametro 3 pollici 3 linee 
e lungo quanto 1’ anima , il foratore cambia i trapani, 
surrogando agli ordinarli quelli detti a cilindro , cd 
impiegandone il numero convenevole per ridurre l’a- 
nima alla portata diminuita di t8 in 20 punti con 
sottrazioni progressive di 6 in 8 linee di metallo (b). 
Le sue pratiche però non devono variare , deve egli 
cioè preparare 1’ entrameuto u ciascuno de’ trapani , 
vincolarne la sbarra da maneggio tra le righe e le 
stalle del banco , spalmarlo con sego , pigiarlo se- 
condo la linea de’ piombini ecc. 

I secondi trapani ( Fig .* 16. ) prendono il nome 
dal cilindro C , eguale per diametro al foro già fatto: 
hanno un porta-trapano Q , eh’ e attraversato dal fo- 
ratojo F : la sbarra da maneggio s’ incaviglia nel 
porta-trapano , e vi si ferma con viti. Nel fondo del 
vano , ove la resistenza è invigorita dalla massima 
leva , rimane a stretto il cilindro come in un ricet- 


(a) 1 mnnichelti disturberebbero la rotazione uniforme se l'asse 
degli orecchioni non fosse sottoposto a quello del pezzo. 

(b) Di questi punti, 8 in 9 si tolgono con una seconda liscia, 
e 9 in 11 dopo lo sparo di pruova. 
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(acolo (li giusta misura , eil impedisce le tentennale. 
I nostri artieri hanno reso il cilindro girevole con 
diminuzione di attrito. 

A cagione del cilindro motivato non giunge il tra- 
pano sino al fondo , ed ivi resta perciò un risalto 
più o meno grande , secondo la differenza tra la por- 
tata del pezzo ( diminuita per 18 in so punti ) ed 
il diametro del vano primitivo di 3 pollici 3 linee. 
Da questo risalto ne trae vantaggio il metalliere per 
incavigliare stabilmente il grano del focone , come 
in appresso vedremo. Si taglia poi il risalto con un 
trapano particolare, detto del fondo , il quale (PV^. 17) 
è lisato sul porta-trapano di bosso, ed ha un tallone 
m a cui s* inchiavarda la sbarra da maneggio. Se- 
guendo noi r ordine delle operazioni , continueremo 
questo argomento ove più assesta il farlo. 

Circa i mortai si usa di fondere voti tutti quelli 
di grossa portata , per 1’ economia di metallo che ne 
risulta , e per la difficoltà di trapanarli sul torno 
avendo le suole. Si allegano altri motivi in giusti- 
ficazione della consuetudine ; ma esaminandoli atten- 
tamente , si scopre in essi la vera causa de’ difetti 
c della breve durata de* suddetti mortai. I promotori 
del metodo pretendono : che la crosta interna deri- 
vante dal contatto 0011’ argilla riesca preservativa 
nello sparo : che 1’ anima di argilla poggiando sul 
sodo , ed essendo corta e solida , non può obhliquare 
sotto la caduta del metallo : che T aria ed il vapore 
hanno uno spazio ampio da potersi svolgere senza 
produrre puliche ; che alla semplicità del lavorio si 
accoppia la bontà de’ lavori. Tale appunto è la lista 
de* vantaggi , che noi cercheremo eli meglio distin- 
guere. 

La crosta interna , tanto commendata per la sua 
durezza , serviva da contrapposto alla durezza del 
ferro da getto, ed era preservativa perchè le costure 
e le scabrosità de* projetti non avessero molto dan- 
neggiato le anime de’ mortai. Ma oggigiorno che si 
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fabbricano de* projelti quasi duttili, c che alle su- 
perficie di essi si dà una compiuta spianatura , ar- 
reca questa crosta de* soli svantaggi : atteso la sua 
impurità ba poca coerenza col resto della massa , e 
si distacca in iscorie ad uno sparo attivo : sotto il 
suo corrodimento appariscono numerose puliche, ine- 
vitabili ne’ getti voti (a): l’anima del mortajo ri- 
sulta imperfetta ( per 1’ obbligo che ba il metallicre 
di lasciarla rozza ) e falsa la direzione de’ tiri. Sem- 
bra dunque conforme alle buone regole dell’ arte il 
fondere i grossi mortai non del tutto voli ; e poi con 
le azioni di un trapano e di un forbitojo togliere la 
crosta, distruggere le pul ielle sottoposte , raggiustare 
la figura deli’ anima, e tirarne a pulimento la super- 
licie. La difficoltà di tanto eseguire sui mortai a 
suola si può superare per mezzo del trapano verticale. 

I mortai clic si fondono pieni sono quelli da 8 , 
ed i provetti. Pe’ grossi mortai si modellano piene 
le sole camere cilindriche. In Ftancia con decisione 
ministeriale del 1791 si statuì di gettare voti i mortai 
da 12, da io , e quelli alla gower di qualunque 
grandezza ; ed allora i regolamenti in vigore esige- 
vano di provare ogni bocca da fuo aio punti meno 
dal suo calibro e di ridurla poi r giusto per mezzo 
di una liscia opportuna. Trai piando altre prescri- 
zioni , occupiamoci del modo di trapanare , onde 
dare alle anime dc’moitai le fi. mie cilindro- sferica 
e cilindro -conica clic sono generalmente in uso. 

Essendo i solidi misti , richiedono molto esercizio 
nel foratore e strumenti di analoga coslruttura. Meno 
fastidioso riesce il taglio delle anime cilindro- sferi- 
che , e quantunque il trapano pai licolarizzato da Dar- 
tein per eseguirlo manchi di semplicità , non però 


(a) La crosta subito si rappiglia , ed interrompe lo sviluppo 
de! vapore: questo eas spiega la sua forza espansiva nella parte 
di metallo meno indurita , e produce ivi delle puliche nonostante 
die i mortai si gettino a sifone. 
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resta chiarita la necessità di adoperarlo. La sua ido- 
neità risulta dalle seguenti condizioni: che la super- 
ficie superiore ( Fig. 18. ) sia contornata secondo 
la sezione dell’anima per l’asse ,- e che presenti quindi 
un rettangolo terminato da un mezzocerchio : che il 
quadrante erosivo sporga con isbieco sull’altro, ed 
abbia un dente disposto a succhio nell’ apice della 
curvatura : che l’ istru mento sia connesso ad un porta- 
trapano di bosso , ben adattato alla sua grandezza : 
e che la superficie inferiore del porta-trapano sia 
modellata sopra forma cilindro-ellittica , allineili: la 
punta riesca penetrevole senza che il trapano si scuota. 

Il foratore nell’ accingersi all’opera dispone il banco 
in guisa , che la sbarra de’ trapani stando allogata 
per diritto coll’ asse del mortajo risulti sollalzata ed 
inforcata in tre appoggi, onde diminuire l’attrito (a). 
Comincia poi dal trapanare la camera con ordigno 
opportuno , e ne conduce a termine il lavoro. Mette 
in esercizio de’ trapani ordinarii , e cava de’ vani di 
varie grandezze ed interrotti da risalti tra la camera 
c la gioja del mortajo. Con un primo trapano di mo- 
dello distrugge quindi tult’ i risalti sotto aumenti 
progressivi di resistenza ; e con un secondo riduce 
1’ anima alla portata di pruova (b). Nella nostra fon- 
deria anche i mortai provetti , pe’ quali si richiede 
un ovraggio molto diligente, si trapanano in tal modo. 

In riguardo alle anime alla gomer si usa il porta- 
trapano di bronzo , analogamente conformato , e di 
grandezza corrispondente alla portata di pruova. Su 
questo appoggio AB ( Fìg. 19 ) s’ intaglia un cana- 
letto parallelo al proililo dell' anima , in cui si fa 
scorrere il particolare sostegno del trapano T. Af- 
finchè lo strumento possa senza ostacolo cambiare la 
sua direzione , bisogna dare due snodature alla sbarra 


(a) I piedi del banco si possono cambiare a piacimento. 

(b) Il taglio della parie rettangolare del trapano serve da liscia. 
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da maneggio ne* siti x ed^, e slargare alquanto le 
briglie « per rendere libero il ruoto laterale della sud- 
detta sbarra. Mediante la rotazione sui perni delle 
snodature , il trapano si avanza lupgo il canaletto , 
ed il suo cammino non resta interrotto. La vite v 
scortamente maneggiata serve per regolare il moto 
del trapano. 

Dovendosi trapanare un’ anima cilindro-conica , si 
cavano de’ vani a risalti come per le anime cilindro- 
sferiche , s'introduce nel moitajo il porta-trapano 
già descritto,' si ferma questo con la vite B', si mette 
in esercizio un trapano che distrugge successivamente 
i risalti , e con altro trapano più sporgente si riduce 
l’anima alle dimensioni di pruova. 

1 A R T. 8. ■ 

Modo da tornire le artiglierie. 

Nello sformare si trovano la superficie de' pezzi 
razze e spesso scagliose : talvolta dopo la foratura 
resta il metallo inegualmente spartito intorno alle 
anime per negligenza del foratore, o per le incur- 
vazioni delle forme. Queste deformità si tolgono con 
tornire , ed i metallieri possono in conseguenza se- 
gnare con ogni distinzione la linea di mira ed i li- 
miti anteriori degli orecchioni. Le artiglierie di ferro 
si lasciano rozze , affinchè la crosta esterna meglio 
le preservi dalla ruggine. 

Nella nostra fonderia il banco del torno è costrutto 
in una maniera semplice e regolare. Due solide piane 
AA ( Fig. ao e ai ) attraversate da quattro spran- 
ghe B ne formano la base. Sopra altre piane C, più 
oorte e sostenute dalle prime , giace il pancone D 
piallato a squadra e commesso con le chiavarde h. 
A qualche distanza dalla fronte evvi una cavatura 
min , le «ini fibre recise sono coperte da piastre di 
ferro dirittamente applicate: ai termini della cava- 
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tura Sono stabiliti tino quadri di bronzo Q per in- 
forcarvi la vite quadrangolare V armata della ruota 
a manubri! R. Questa vite si chiama direttrice , per- 
chè lungo di essa si muove la morsa di bronzo o 
porta-cesello P. Nella massa della mòrsa è intagliata 
la corrispondente chiocciola per mezzo di due soste- 
gni che sono incastrati nei canaletti pp si evitano le 
scosse e le tentennate della morsa suddetta. I ce- 
selli s'inseriscono in due canaletti interni, e cia- 
scuno di essi e spinto da una vite particolare v. Il 
pancone in fine e le piane che lo sorreggono sono 
attraversate dalle lunghe caviglie x , che bisognano 
per fisare tutto l’ intreccio alle sbarre del pavimento. 

Il tornicro deve avere un disegno dell’ arme, ese- 
guito in grandezza naturale e sopra tavola spianata 
k pulimento. Egli osserva con attenzione la fermezza 
del banco ,- la disposizione parallela tra la sua fronte 
ed il lato esterno del pezzo già librato sui perni , 
il molo libero delle viti , 1’ immobilità del cesello 
nel suo canaletto. Dirozza poi la massa della culat- 
ta , e ne stabilisce il termine della fascia-alta , o 
plinto , r mediante le distanze prescritte dal fondo del- 
1' anima e dai diametri culminanti degli orecchioni. 
Dopo ciò interrompe il suo lavorio , affinchè altri 
melKilieri determinino il .centro del focone in rap- 
porto all’ orlo della -culatta , applichino il grano , e 
mettano termine alla foratura dell’ anima ; noi però , 
cercando di rendere chiare le idee , continuiamo a 
descrivere l' opera del torno. 

Con minuti esami badano i tornieri all' esattezza 
de’ loro lavori ( circa i quali si tollerano picciolts- 
simi errori ) e perciò sono troppo diligenti nello sta- 
bilire i centri degli orecchioni. A tale oggetto ap- 
poggiano il cannone su due cavalletti , e vi formano 
intorno un piano con quattro righe di ferro oriz- 
zontali , due giacenti secondo lati opposti del cono e 
le altre applicate di contra .al dado ed alla gioja. 


Digitized by Google 



68 


Ne’ lembi superiori di queste ultime righe fanno cor- 
rispondere i termini dell’ asse , e le righe laterali 
( alle altre soprapposte ) le mettono in contatto coi 
limiti degli orecchioni. In forza di questa disposi- 
zione , i lati superiori delle righe estreme e gl’ in- 
feriori delle righe laterali determinano un piano oriz- 
zontale che passa per 1’ asse del cannone : girando 
quindi il cannone sul suo asse, in una sola positura il 
piano suddetto ne taglia gli orecchioni in segmenti 
simmetrici (a).- Si segnano allora le intersecazioni del 
piano coi diametri de’medesitni orecchioni ; e per avere 
i centri di questi , si compassa da sotto ai punti di- 
stinti { o n del calibro (b). 

Stabiliti i centri degli orecchioni , la cosa che 
più rileva si c quella di osservare se le distanze da 
essi alla gioja ed all’ orlo della culatta corrispondano 
o si possano ridurre alle misure prescritte ; dopo di 
che s’improntano altri punti parimente necessaria II 
metalliere incrocia ad angoli retti altre due righe nel 
mezzo delle orizzontali , applicate di contra alla g'oja 
ed al dado: distingue egli così il piano verticale, diretto 
per l’ asse del pezzo e perpendicolare all’ asse degli 
orecchioni. Segna poi con colpi di punteruolo sopra 
e sotto i rilevati della tromba c della culatta, e fra 
gli orecchioni ( al disotto soltanto ) de’ punti allogati 
in detto piano. Dai punti superiori egli ottiene la 
giusta linea di mira , ed i punti inferiori gli servono 
per condurre il lavoro degli orecchioni e de’ corri- 
spondenti rinforzi. 

Dovendosi riferire talune delle misure al davanti 


(a) I segmenti si dicono simmetrici quando i minori , che 
giacciono sul piano , hanno eguali altezza ; ed in conseguenza 
anche i maggiori sottoposti. 

(b) L’ asse degli orecchioni può trovarsi al disotto di quello 
del cannone per qualche linea ancora. Circa gli obici soddi- 
sfano i punti d' intersecazione , giacché gli orecchioni di essi re- 
stano divisi per metà dal piano delle righe. 
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rfeglr orecchioni , questi membri perciò si riducono 
anticipatamente a giusta grandezza. Si tracciano al- 
oggetto sulle sezioni estreme di essi le periferie 
che ne circoscrivono i limiti , e 1’ eccedenza del me- 
tallo si distacca con la lima oppure con un torno 
particolare. 

Le opinioni de’ metallieri sono ancora divise tra la 
lima cd il torno. Quelli che commcmlono il primo 
ordigno sono persuasi come gli altri della maggiore 
ntilità del torno per simiglianti lavori ; allegano pe- 
rò , clic difficile riesce il tornire gli orecchioni sullo 
stesso asse , òhe ogni menoma variazione in questo 
rende il cannone inutile , òhe l’ inconveniente della 
lima si riduce soltanto ad mi ovraggio più lungo e 
più diligente. Non ostante qualunque avviso , egli £ 
incontestabile che gli orecchioni bene torniti costi- 
tuisconu una delle principali qualità dal' cannone. 

Dopo clic il toriiiero ha dirozzata la culatta , ha 
spianata la gioja , ed ha sveltiti gli orecchioni , pre- 
para il profiilo che gli bisogna per regalare le sot- 
trazioni di metallo (a) , e comincia il suo lavorio. 
Deve egli in questo esercizio cambiare a tempo i ce- 
selli , ed applicarli ad un’ altezza minore di quella 
dell’asse per evitare le lacerazioni del metallo (b). 

Tira dapprima a pulitura il plinto della culatta 
con una liscia rivolta leggieraincote ad arco , sicché 
sopra la larghezza di 1 5 linee produca 5 linee di 
spianamento. Fisa i termini del cannone , e dilige 
la morsa del torno sul rinforzo della culatta. Avendo 
questo la forma conica (come ne’ cannoni- da cam- 
pagna del i^65, ed in quelli tutti dell’anno XI) 


(a) Il proflilo si ferma per mezzo di talloni contro la gioja e 
la culatta : iu esso si distinguono i contorni della tromba , dcl- 
I' astragalo , del plinio di culatta , e de' rinforzi nel caso che il 
cannone li debba avere. 

(b) Qualunque ci-sello o liscia La uno sbieco secondo la gros- 
sezza , clic lo rende erosivo. 
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il taglio del cesello deve essere inclinato analoga- 
mente all’ obbliquità del cono ; essendo poi la se- 
zione del rinforzo una gola rovescia t deve finire il 
cesello ad arco di quadrante. Più lunghi strumenti 
bisognano per tornire il bottone ed il suo collo ; ed 
il torniero adatta ancora i tagli de’ primi ai proibii 
de’ secondi. Mediante un compasso curvo ed il prof- 
filo generale esamina l’esattezza del lavoro già ese- 
guito. 

Lascia quindi rozza la parte del cannone occupata 
dai manichetti , sulla quale l’azione del torno è im- 
pedita (c). Traslata il banco accosto alla volata , ed 
ivi lo ferma. Forbisce il cannone fiuo all’ astragalo 
con pratica invariata ; ma da questo limite comin- 
ciano delle difficoltà , a motivo che la lunetta impe- 
disce di avanzare il banco sulla tromba. Non potendo 
dunque la vite direttrice del torno spingere la morsa 
oltre l’astragalo, corre obbligo al torniero di usare 
de’ ceselli angolari , lunghi di tanto che il taglio di 
essi arrivi al culmine della tromba , e disposti per- 
ciò a tentennare ( FigS aa ). Le regole clic egli se- 
gue in tale ovraggio sono : il ripassare più volte un 

{ •rimo cesello dah’ alto della tromba verso 1’ astrnga- 
o , spingendolo gradatamente in avanti per mezzo 
della vite da maneggio ; lo spianare le vesligie con 
una liscia nello stesso modo adoperata : 1’ esaminare 
spesso la condizione del lavoro con un compasso curvo 
e con un proffilo speciale. Da ciò si desume , che 
molta deve essere la cura del torniero perchè la for- 
bitura della tromba non risulti difettosa. 


(c) Questa parte si scarpclla e si lima. 
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Grano del focone. 

li fluido elastico non potendo nelle armi da fuoco 
dilatare il suo volume secondo il grado di forza della 
polvere che lo produce , sibilando esce con violenza 
dal focone. Per la natura acida esso strugge le so- 
stanze metalliche , ina con efficacia maggiore le leg- 
gile : spillando perciò il focone nel bronzo , il suo 
diametro ben presto s’ ingrandisce , e lo sparo del 
cannone cagiona poi un debole edòtto. Deriva più 
di tutto l’ ingrandimeuto dalla spina , la quale , es- 
sendo cacciata spesso e con impeto nel focone, lima 
il bronzo cd ogni altro metallo duro. Queste circo- 
stanze hanno indotto i mctallieri ad usare un grano 
di metallo semplice e molle ( come il rame ) (a) *, 
sebbene taluni pretendono di doverlo applicare quando 
il bronzo comincia a logorarsi sensibilmente. 

Per accrescere la tenacità del rame non giova il 
percuoterlo sull’ ancudine : ne risulta il contrario ef- 
fetto , a motivo che il metallo perde la sua struttura 
cd il legame delle sue fibre. La pressione e le per- 
cosse aumentano la consistenza delle sole falde ; le 
masse poi di rame si rendono più resistenti sotto uu 
migliore raffinamento , clic risulta da una seconda 
fusione. • . 

• 11 metalliere nell’occuparsi del focone ne determina 
dapprima la posizione sulla linea di mira , già di- 
stinta a colpi di marchio. La distanza dal centro 
esterno all’orlo della culatta la deduce dalla profon- 
dità dell’anima e dall’ inclinazione che a ditto fo- 
cone compete ; giacche il centro interno non deve 
giacere ne infondo dell’anima, nè da questo troppo 
discosto. .Nel primo caso la spina non potrebbe bu- 


(») Un grano di rame essendo buono dura por 1000 spari. 
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care la carica : nel secondo sarebbe troppo violento 
il rinculare del cannone. In conseguenza di ciò si 
trova dai regolamenti prescritto , che il centro in- 
terno del focone sporga a tre linee dal fondo dell’a- 
nima , e che poi con una obbliquità corrispondente 
alla portata del cannone si fissi il centro esterno 
di esso. 

Per ispi Ilare scortamente il canale di accensione , 
detto focone , si gira il cannone sul proprio asse fino 
a che il piano di mira risulti orizzontale. Si esamina 
ciò per mezzo di una riga e di una livella , aggiu- 
stando il lembo della riga sulla linea di mira , e la 
livella sulla rigo. Disposto il pezzo in tal guisa , s J im- 
pronta la nuova linea culminante (a) ed in essa un 
punto discosto dall’ orlo della culatta per quanto lo 
esige la obbliquità del focone , onde regolare la di- 
rezione dello spillo (b). 

I nostri metallieri usando un metodo più idoneo : 
fermano il cannone sul sedile con la linea di mira 
giacente di lato , discosta cioè per 90. 0 dalla linea 
culminante: adattano parallelamente all’ asse del pezzo 
una riga , in cui evvi un canaletto inclinato secondo 
quell’angolo prescritto per 1’ obbliquità del focone : 
aggiustano lo spillo ( commesso nel canaletto ) al 
centro esterno del focone : fisano in ultimo la riga e 
caricano 1 ’ archetto dello spillo. Ma sovente sotto la 
stabilita obbliquità si deve anche trapanare il foro 
proporzionato al grano ; e ciò qualora si faccia di 
questo l’ applicazione a freddo. 

I motivi già enunciati hanno reso generale 1’ uso 
de’ grani, i quali si possono a caldo oda freddo ap- 
plicare. Molto è stata controversa la maggiore ntilità 
de’ due metodi; ma oggigiorno quasi tutt r i metal- 


\ 

(a) li piano diretto per questa linea culminante c per 1' asse 
del perso è perpendicolare al piano di miro. 

(b) Nell’ operazione descritta si suppone segnato sul pezzo il 
centro esterno del focone. 
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licri preferiscono il metodo a freddo , quantunque 
esiga un ov raggio più elaborato. 

Per mettere il grano a caldo , si modella un ci- 
lindro di rame con 0,01 di stagno in lega : tornito 
poi e ridotto a mastio (perchè sia tegnente al getto) 
si fa sporgere nella forma del cannone , e vi s’ in- 
zeppa : si riempie la forma di bronzo liquefatto , che 
nel rappigliarsi si compiglia col cilindro. Di questo 
metodo ne sono chiare le conseguenze : il metallo 
liquido fonde in parte il mastio , e ne distrugge i 
rilievi compiutamente : il grano si assottiglia , resta 
applicato con debole tegnenza , e perdendo la sua 
figura riescono inutili le cure nel lavorarlo : il focone 
attraversa sovente il rame del grano ed il bronzo del 
cannone , ed in esso si trova perciò la distinta se- 
parazione de' suddetti metalli. 

Il grano da mettere a freddo consiste in un cilin- 
dro di rame battuto o rifuso , ben tornito , e pro- 
porzionato al calibro del cannone (a) : tiene la testa 
riquadrata , la punta alquanto assottigliata , e la parte 
intermedia cesellata a vite. Affinché risulti il focone 
meglio diretto secondo la linea centrale , si spilla il 
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grano prima di applicarlo; ma non prima di tagliarlo 
a vite , come vogliouo taluni. Non vi è dubbio che 

10 spillo scopre la condizione del rame , fa conoscere 
cioè se abbia sfoglie grana grossolana o pulichc (a) , 
onde sceglierne il buono e sopra questo terminare il 
lavoro ; spillando però il grano prima di ridurlo a 
mastio , perde il focone la forma e la dirittezza sotto 
le forti stretture, che bisognano per cesellare un me- 
tallo untuoso e molle. 

Essendo abbastanza comuni e note la pratica di 
spillare e quella di tagliare le viti , esaminiamo sol- 
tanto la maniera da trapanare il foro ^ in cui si deve 

11 grano inserire con data obbliquità. 

Dopo che con ispido caricato da un archetto di 
acciajo si è cavato un forellino del diametro 3 -j li- 
nee , secondo la direzione che il focone deve ave- 
re (b) , si inette in esercizio altra macchina per lo 
scopo espresso. Presenta l 5 intreccio due colonne verr 
ticali , congiunte in cima da una traversa orizzon- 
tale , ed infisse in due piane sottoposte tra le quali 
il cannone si assetta. Due spranghe di ferro ( Usate 
alle colonne in distanza 1’ una aali 5 altra ) sosten- 
gono nel mezzo due doccioni di bronzo , commessi 
in. opportuni incastri. La traversa superiore ha uu 
foro che giace di appiombo coi fori de’doccioni, on- 
de vi sì possa introdurre un lungo cilindro di ferro 
ad essi corrispondente per diametro» Il cilindro è 
piegalo tra le due spranghe in guisa di doppio manu- 
brio , e serve da perno ad una ruota di metallo che 
sulle colonne s 5 innalza : nella estremità inferiore ha 
un vano di forma quadra , in cui s 5 incastra la saetta. 


(a) ‘Lo spillo fa sentir* un sibilo allorché incontra qualche 

pulica : si f uga questa con filo di ferro mollo sottile cd in 
punta uncinalo. - , 

(b) Per tutte le artiglierie il diametro del focone è di 1 linee 
6 punti/ nel solo mortajo da pruova il diametro suddetto è li- 
mitato ad 1 linea 6 punii. 
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o trapano. Munge inclina Ira le colonne il perno 
della ruota , ad il trapano ; ina si può allegare in 
contrario , che la obbliquiià del focone dipende dal 
calibro, che i grani perciò non si devono applicare 
sotto angolo costante „ e che meglio si trapana ver- 
ticalmente. 

Il cannone , essendo situato Ira le piane che for- 
mano la base della macchina, s’ inclina di tanto, 
cho il centro esterno del focone ed il ponto laterale 
( marcato giusta la óbbliquità di detto focone ) ri- 
sultino n.el piano diretto per 1’ asse del perno per- 
pendicolarmente alla piane (a). In tale posizione si 
ferma il pezzo , e si mette quindi in esercizio nn 
primo trapano , incastrandolo nel perno e» volgendo 
in giro il doppio manubrio : la ruota superiore io 
pigia e ne rende il mutamento uniforme. Sotto 1* a- 
zione di all ri trapani s’ ingrandisce il foro , ed allor- 
ché giunge al diametro prescritto , se ne liscia la 
superficie per incidervi diligentemente la chiocciola 
del grano. 

I nostri melallieri per cesellare la dotta chiocciola 
adoperano con buon risultato un mastio di acciajo , 
detto incisore , affaccettato prima della tempra. It 
mezzo che propone Monge ò idonro egualmente : 
riduce egli a vite ( identica a quella del grano ) la 
parte del perno che corrisponde al doccione inferio- 
re , ed in questo incide la chiocciola conveniente : 
fa sporgere il cesello da un lato della saetta ( infìssa 
nel perno) e ne modella la ligura sulla sezione del- 
l’incavo tra i fìlelli della vile: prescrive poi di adat- 
tare il cesello al foro del grano , e di mettere il 
trapano in azione. 

1 metallicri applicano il grano in un modo sem- 
plice. 1j* istrumento che loro bisogna è una chiave 


(a) Si adempie ciò , con disporre gli orecchioni in linea di 
livello , e con aljh.iss.irc la volala dal cannone per quanto bi- 
sogna. 
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da vite a lunghi tnanubrii. La chiave tiene nel mezzo 
una luce , in cui s' incastra la testa riquadrata del 
grano : i suoi lunghi rnanubrii riescono idonei per 
superare la resistenza. Nell' impegnare gli ultimi 
quattro filetti si faono degli sforzi vigorosi ; e per 

10 scopo 8 in io uomini spingono i rnanubrii, ed 
a basta lena spezzano poi la testa della vite rasente 

11 cannone. La punta del grano ( priva di filetti ) 
sporge nell'anima del pezzo, e per tagliarla si ri- 
mette il pezzo sul tomo. 

A questo proposito dobbiamo rammentare , che 
P anima del pezzo ha un diametro minore del giu- 
sto per t linea 7 punti , e che nel suo risalto del 
fondo si caccia la punta del grano. Si ottengono così 
dei vantaggi , che da brevi riflessioni appariscono. 
i.° Il rame, essendo duttile e molle, si lacera e 
non si spezza nei trapanare ; ne riesce quindi più 
agevole il taglio allorché trovasi involto in uria massa 
dura e granellosa come il bronzo. 2. 0 Dovendosi ri- 
mettere il pezzo sul torno può restare 1’ asse di ro- 
tazione alquanto variato, ed alla giacitura eccentrica 
si rimedia con sottrare 8 in t) punti di metallo, ov- 
vero con aumentare di altrettanto il diametro del- 
1' anima. 

Essendo il cannone librato snl torno , si riordina 
il banco del trapauo , e si prepara dopo Pentimento 
della liscia secondo le regole altrove divisate. Deve 
la liscia ingrandire l'anima per 8 in 9 punti, deve 
cioè ridurla al calibro da pruova : è inchiavardata 
alla sbarra da maneggio ed al porta-trapano di bosso: 
tiene rotondalo, il lato opposto al taglio perchè serve 
da briinitojo. Il fnetalliere sospinge lo strumento firn» 
al risalto del fondo lo estrae quindi (a) , rastia l’a- 


(a) Tutte le volte che si mena fuora un trapano od una liscia 
non si toglie la prima briglia che ne ferma la sbarra da ma- 
neggio. Per un accidente qualunque potrebbero i cavalli attac- 
cali alla macchina ripigliare il «nomino ; ed in questo 1’ oidi- 
goo erodente danneggerebbe 1’ anima del pezzo. 
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mina & la forbisce con setola opportuna : taglia in 
line il risalto col trapano del fondo , ed anche la 
punta del grano che vi e involta. 

Circa i mortai non si crede da molti necessario 
1’ uso de' grani , quantunque sieno state varie le pre- 
scrizioni. Per antica consuetudine s’ ingarbavano i 
grani nelle forme de’ mortai , ed a caldo quindi si 
commettevano. Nel 1760 si conobbe per mezzo di 
sperienze , clic i grani restavano ricalcati sotto lo 
sparo c divisi alquanto dal bronzo; malgrado ciò si 
continuò la stessa pratica per evitare gli screpoli ed 
i peli , eli’ erano cagionati dalle percosse nell’ intru- 
dere a freddo le masse di rame senza il legame della 
vile. Si ordinò nel 1786 di fondere pieni i mortai, 
e si abolì il sistema di mettere i grani a caldo per- 
chè il getto abbondante li liquefaceva. Nel 1791 an- 
nullato lo statuto di fondere pieni i grossi mortai c 
tutti quelli alla gomer si stimò conveniente di per- 
mettere 1’ uso de’ grani pe’ soli cannoni ed obici. Ncl- 
P anno XI filialmente (i 8 o 3 ) s’ immaginò di ridurre 
i grani a viti , onde schivare la liquefazione e gli 
screpoli cagionati dai metodi precedenti (a). Piacque 
l’ idea , ed in molte fonderie si adottò il grano ce- 
sellato a guisa di mastio per tijtte le artiglierie senza 
eccezione alcuna (b). 

I nostri metallieri non applicano i grani ai mor- 
tai , e la loro pratica (conforme all’opinione di Dar- 
tein). resta giustificata dai risultati. L’ esperienza di- 
mostra , che il focone spillato nel bronzo ritiene un 
diametro regolare fino a che il mortajo per altre ca- 


(a) Si motivano qui de’ regolamenti francesi , ai quali parti- 
colarmente si attendeva , 6 che gli artiglieri di Europa spesso 
imitavano. 

(b) Non si può rendere ragione di ciò che si legge nell* Aide 

Memoire su questo trovalo « Vne des inventions malhereuse* 
de l' an XI , deja iilventé il y a au moiri* ioo ans par le C /le- 
vali er de Sainl-Julitn. » , 
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gioni si renda inutile ; a motivo che nelle anime corte 
e voluminose de’ mortai il fluido clastico si dilata ab- 
bastanza, sventa, e non esercita sul focone un’azione 
troppo distruttiva. Volendosi però far uso dei grani 
riesce idonea la maniera di applicazione pe’ cannoni 
descritta , è clic vale anche per gli obici ; soltanto 
pe’ mortai a suola vi è qualche differenza sulle de- 
terminazioni della linen di mira e del focone. 

I metallieri spianano diligentemente la superficie 
superiore della suola sotto 1’ angolo 43° , So 1 coll’nsse 
del mortajo ; appoggiano poi il mortajo sopra quattro 
viti , le cui teste ( stabilite in piano di livèllo ) devono 
corrispondere agli angoli dello suola : distinguono così 
il metallo da sottrarre inferiormente , onde la suola 
abbia la grossezza prescritta e la superficie superiore 
orizzoalalinente disposta : adoperano in quest’ ovrag- 
gio una riga ed una livella , la prima per ispianare 
la suola al disotto , la seconda per adempirvi nella 
giacitura orizzontale della superficie superiore. Dopo 
ciò loro bisognano uno strumento di speciale costrut- 
tura, cd il disegno del mortajo in grandezza naturale. 
Lo strumento presenta due righe , congiunte sotto 
l’angolo 43° 5o.' e rivolte diagonalmente nel piano 
dell’ angolo: un piombino pende dal vertice dell' an- 
golo , cd una delle righe giace infissa in due stelle 
modellate sui diametri dell’ anima e della camera. II 
disegno poi ò riferito ad una linea direttrice , che 
forma coll' asse del mortajo lo stesso angolo delle righe, 
ed è perciò parallela alla suola. 

Gli operai introducono nel mortajo la riga a cui 
sono commesse le stelle , assettano queste stabilmente 
una nella camera e 1’ altra nell’ anima e girano lo 
strumento fino a che i lati delle righe congiunti ad 
angolo ed il piombino si trovino nello stesso piano. 
Esaminano dapprima se 1’ asse del mortajo fa con la 
suola orizzontale 1’ angolo di 43° , 5o' ; a quale og- 
getto , per gli angoli alterni eguali , la riga libera 
deve anche risultare orizzontale. Abbassano quindi 
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altri piombini per le costole di questa riffa , i quali 
pendendo nel piano verticale , sull’asse ilei morta jo 
diretto, distinguono senza equivoco la linea culmi- 
nante nella giacitura orizzontale della suola , ovvero 
la linea di mira : cesellano questa linea sui mani- 
chette e sul plinto della bocca* Compassano sulla di- 
rettrice del disegno la distanza dal vertice dell* an- 
golo al centro del focone (a) , alla stessa distanza dal- 
1’ angolo delle righe mandano giù 1* ultimo piombi- 
no, e con un colpo di marchio impt ontano sul mor- 
tajo il centro del focone. 

Eseguite le operazioni col trapano e Col cesello , 
applicato il grauo , e spillato il focone , si ha che 
il lavoro del cannone è condotto allo scorcio. Altro 
non resta che dirozzare la parte ove giacciono i ma- 
nichelti , ridurre questi ai giusti limiti , ed anche i 
rinforzi degli orecchioni* Onde tirare a pulimento la 
parte indicata si adoperano scarpelli raspe e lime : 
per mezzo di una riga si esamina se essa cordeggi 
per tutt’ i lati con le parti precedente e seguente già 
tornite. Circa i rinforzi degli orecchioni ed i mani- 
chetti si deve usare maggiore diligenza. 

I punti marcati al disotto del cannone nel segnare 
la linea di mira sono quelli , che aggiustati sul lembo 
di una riga servono per istabilire le altezze de’ rin- 
forzi : le debite misure si compassano dal punto me- 
dio in corrispondenza dell’ asse degli orecchioni. La 
larghezza si circoscrive con un compasso , le cui punte 
hanno differenti lunghezze : si fisa la pelota corta al 
centro della sezione estrema di ogni orecchione , c col- 
1’ altra punta si traccia circolarmente il limite di lar- 
ghezza del corrispondente rinforzo (a). Nel limaré 


(a) Questa distanza è limitata dalla perpendicolare die si ab- 
bassa sulla direttrice dal centro del focone.. 

(a) La superficie si spiana anticipatamente , c si copre ron 
sottile strato di argilla bianca perché meglio vi resti . imprèssa 
•a traccia. 
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poi i manichctti deve il metalliere avere pl*esente , 
die ciascuno di essi eccede per 4 linee la giusta gros- 
sezza , che sul piano di mira del cannone se ne re- 
golano simmetricamente le inclinazioni , che per l’e- 
sattezza del lavorio e per ben ailàccettarli riesce ido- 
neo un proffilo. di lamiera, e che questo può anche 
servire per limitarne l’altezza. Gm lime dette di 
pulimento si perfeziona e si liscia il mentovato lavoro. 

S’incidono finalmente il nome del cannone sulla 
volata , quello del fonditore e 1’ anno della fabbri- 
cazione sul plinto della culatta , il peso ed un di- 
stintivo numerale sulle sezioni estreme degli orec- 
chioni. Queste notizie riescono utili in qualunque 
occorrenza. 

' Art. io. 

Esame e pruove delle artiglierie. 

Di ogni pezzo che si fabbrica se ne deve distin- 
guere l’esattezza delle parti e la resistenza allo spa- 
ro , con esaminarne minutamente le dimensioni , il 
lavorio , e la coerenza del metallo. Le indagini e le 
pruove opportune furono con regolamento pubblicate 
in Francia nel 1769, nè si mancò in tale circostan- 
za di stabilire i metodi per eseguire , ed i limiti 
tra i quali si devono trascurare i piccoli difetti , 
delti tolleranze (a). Il regolamento suddetto ben 
corrisponde all’ importanza degli oggetti , e per la 
sua utilità è stato generalmente adottato : ne sono 
le prescrizioni le seguenti. 

» Per osservare se i cannoni i mortai e gli obici 
abbiano le misure e le dimensioni assegnate , si col- 
locheranno successivamente sur un sedile formato da 
due cavalletti. Si esaminerà dapprima la lunghezza 


(a) Quetti limiti dipendono dai gradi di perfezione degli stra- 
nienti e dell'arte. 
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dalla gioja fino all’ orlo della culatta per mezzo di 
una riga disposta paralellamente all’ asse di ciascun 
pezzo , senza tenere conto del divario di £ linea in 
più od in meno. » 

•» La lunghezza dell’ anima si misurerà con riga ro- 
tondata in una cima , perchè il suo centro tocchi esat- 
tamente il fondo, e col divario di ^ linea in meno.» 

» Le lunghezze de’ rinforzi e le posizioni delle 
modanature s’indagheranno con altra riga di ferro 
tagliata secondo il prollilo del pezzo : vi sarà in detta 
riga un intaglio pt;r distinguere il davanti de’ ma- 
nichetti : la negligenza sarà di •; linea ovuiique. 
Non si baderà uè al rilievo , nè al contorno delle 
modanature per non essere oggetti di conseguenza.» 

» Per la lunghezza dall’ orlo della culatta fino al 
davanti degli orecchioni si adoprerà upa riga di ferro 
terminante ad anello : si permetterà anche ~ linea 
di differenza. » 

» Gli orecchioni dovendo essere esattamente a squa- 
dra eoli’ asse del pezzo , 1’ asse di essi deve risultare 
perpendicolare ad un piano verticale , che passando 
pel focone , dividerebbe il pezzo in due parti eguali: 
su questo articolo non vi sarà tolleranza alcuna. »> 

» L’ asse degli orecchioni ne’ pezzi da battaglia 
deve essere sottoposto a quello del pezzo per dei 
diametro della palla, c per la metà di detto diame- 
tro ner* pezzi d’assedio c da difesa: si conoscerà ciò 
con istrumeuto idoneo a tale uso , trascurando ^ li- 
nea di divario in sopra oppure in sotto. Lo stesso 
divario si applicherà ai rinforzi degli orecchioni le 
cui proporzioni sono dalle tavole prescritte. » 

» Gli aggetti de’ rinforzi per gli orecchioni si do- 
vranno misurare sui termini verso la volata : la di- 
stanza dall’ uno all’ altro rinforzo sarà compassata ove 
corrisponde il davanti degli orecchioni , ed essa per- 
ciò comprende la grossezza de’ due rinforzi ed il dia- 
metro esterno del pezzo in detto sito : il divario si 
limiterà a tre punti. » 
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» La distanza tra i rinforzi essendo misurata sul 
davanti degli orecchioni, si osserverà se il taglio di 
essi abbia un contatto compiuto e senza divario con 
una riga oppure con un filo, attesalo tra il limite 
del plinto di culatta ed il limile di avanti di ognuno 
de’ suddetti rinforzi. » 

» Si passerà per gli orecchioni un anello ( detto 
calibro) corrispondente al diametro della palla. Ogni 
orecchione sarà taglialo a squadra sul suo asse, ed avrà 
di lunghezza lo stesso diametro della palla. Nell'esame 
del calibro si trascureranno 3 punti , e £ linea nel- 
1’ esame della lunghezza. » 

» I diametri esterni de* pezzi potranno differire 
per mezza linea dalle misure delle tavole. » 

» L’ anima di ogni pezzo dovrà essere concentrica 
col fusto, senza vestigio nè intaccature de' foratoi : tro- 
vandosi qualche pulica die oltrepassi i; linea di profon- 
dità in qualunque parte dell’anima, il pezzo sarà rifiu- 
tato : lo sarà pure, se dopo di essere stato tornito di- 
mostri esternamente una pulica profonda più di 2 linee. 

» L’anima si trapanerà a io punti meno del dia- 
metro che le appartiene , affin di provare ogni pezzo 
in questo stato , e di potere dopo la pruova togliere 
coll’ultima liscia l’eccedenza di metallo. Così ope- 
rando si dovranno cancellare le impronte che lo sparo 
avrà cagionate ; che se non si distruggessero com- 
piutamente , il pezzo sarà rifiutato. 

» Dopo 1’ ultimo forbitnjo avrà l’anima il diametro 
die le conviene : onde misurarlo si adoprerà una 
stella disposta con due de’ suoi rami in linea verti- 
cale. Per poco che 1’ anima del pezzo sia slargata , 
le punte orizzontali si scuotono nell’ agitare lo stru- 
mento ; cd allora alla stella ordinaria si surrogherà 
1’ altra mobile per conoscere se 1’ ingrandimento ec- 
ceda 3 punti, nel qual caso il pezzo sarà rifiutato. *» 
» Per la situazione rispettiva e per le dimensioni 
de’ manichetti si userà un profiilo di lamiera , inta- 
gliato secondo la sezione di detti mauichcUi perpen- 
dicolare all’ asse del pezzo, m 
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» Circa i mol lai e gli obici si misureranno le lun- 
ghezze delle anime , quelle delle camere , ed i dia- 
metri rispettivi con istrumento di particolare co- 
struttura. » 

» Eseguite le visite descritte, si condurranno sul 
campo da pruova le artiglierie riconosciute conformi 
ai modelli e prive di puliche di screpoli e di peli , 
si monteranno sopra vecchi adusti della medesima 
portata , e si esporranno allò sparo. I cannoni d’as- 
sedio e da difesa trarranno quattro colpi successivi , 
due de’ quali con carica corrispondente al terzo del 
peso della palla , c gli altri due con carica avanzata 
ai due terzi del peso suddetto. I cannoni da batta- 
glia trarranno anche quattro colpi successivi , ma 
con le cariche seguenti : 

I pezzi da 12 ,. due colpi con \ libbre di pol- 
vere , e due con 5 libbre. 

I pezzi da 8 , due colpi con 2 \ libbre di pol- 
vere , e due con 3 libbre. 

I pezzi da 4 > due colpi con 1 J libbre di pol- 
vere , e due con 2 libbre. 

I mortai di qualunque portata trarranno cinque 
colpi a camera piena , de’ quali due a 3o gradi di 
elevazione ed altri due a gradi Go. 

Gli obici delle due portate trarranno cinque colpi 
a camera piena. « 

» Perchè i colpi da pruova a grandi cariche pi- 
giano il metallo ne’ cannoni al ili sopra del posto 
che deve occupare la palla nelle cariche ordinarie , 
e perchè dopo l’azione dell’ultima liscia resta que- 
sta parte pigiata più soda delle altre ; perciò accade 
spesso , che slargandosi l’anima di un pezzo per 
1’ effetto successivo delle cariche ordinarie , la parte 
compressa dalle forti cariche cede meno che il resto 
del metallo , e forma un rilevato idoneo a far sal- 
tare la palla con urti pregiudiziosi. Per evitare ciò 
nel trarre i due primi colpi a piccole cariclu: si met- 
terà sulla palla uno stoppaccio di corda sfilata ben 
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compresso , sicché ritardarne il moto fino al punto 
da cagionare un’ impronta nel posto da essa occu- 
pato. Non potendosi ottenere questo effetto , si met- 
terà sulla palla un cilindro di argilla come sufficiente 
a produrlo. » 

» Le cariche si faranno nel modo ordinario ; si 
sceglieranno però le palle , le bombe , e le granate 
le più lisce e di calibro esatto. » 

»> Dopo che i cannoni gli obici ed i mortai avran- 
no tirato il numero de’ colpi qui sopra stabilito , si 
eleveranno sugli affusti rispettivi ; ed otturati i fo- 
coni con cavicchie , si riempiranno di acqua. L’og- 
getto sarà di osservare se 1’ acqua trapeli esternamen- 
te , e più di lutto accosto ai manichetti ed intorno 
al focone. Manifestandosi dell' umidezza da fuori, si 
dovrà il pezzo rifiutare : nel solo caso che 1’ acqua 
trasudi per la commessura del grano , si cambierà 
questo , c si replicherà quindi la pruova. » 

» Eseguito 1’ esperimento dell’ acqua , si ridurrà 
il pezzo alla sua giusta portata trapanandolo coll’ul- 
tima liscia , e con le stelle mobile ed ordinaria se 
ne riesaminerà poi la condizione dell’ anima. » 

» Relativamente ai mortai ed agli obici , se dopo lo 
sparo di pruova si troverà la camera slargata nel suo 
diametro o compressa nel fondo per più di 6 lince, 
l'arme sarà rifiutata. Si vedrà ancora con molta at- 
tenzione se la camera sia concentrica coll’ anima. » 
» Rifiutandosi qualche bocca da fuoco se ne rom- 
peranno i manichetti ; ma nel caso che sia un mor- 
tajo si mutilerà diversamente , con romperne cioè 
un orecchione. « 

» Dopo le indagini e le pruove si compilerà un 
processo •verbale , nel quale si dovranno particola- 
rizzare tutte le operazioni prescritte dal presente re- 
golamento. » 

La semplice dichiarazione dello statuto fa ben dis- 
cernere le pratiche convenevoli per investigare la 
condizione delle artiglierie , e sebbene pochi Siena. 
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gli articoli che abbisognano ili qualche schiarimento, 
pure ne rianderetno un maggior numero per l’ordi- 
nato sviluppo delle idee. 

La lunghezza del pezzo dal plinto della culatta 
alla gioja si misura da taluni con una riga fornita 
di due talloni mobili : si fermano i talloni ovunque 
per mezzo di viti , e con una livella si situa la riga 
orizzontalmente. 

La riga che serve per misurare la. lunghezza del- 
1’ anima si lisa ordinariamente con viti su due so- 
stegni cilindrici, allineile risulti allogata sull’asse 
«filando l’ indagatore la introduce nell’anima del pezzo: 
con una traversa, messa a squadra, sulla riga contro 
la gioja , si limita la richiesta misura (a). 

La giacitura dell’ asse degli orecchioni , tanto in 
rapporto all’asse del pezzo che al piano di mira T si 
osserva con lo stesso intreccio di righe che i tor- 
jii eri adoperano per le loro determinazioni (b). Con 
doppie squadre ili ferro si esaminami la lunghezza 
degli orecchioni e 1’ aggetto de' corrispondenti riu- 
fnrzit II diametro degl* orecchioni poi si misura con 
due calibri , che per 4 punti in più ed in meuo 
differiscono dal giusto diametro. 

L’esame dell’ aniina si fa con due stelle modellate 
sulla sua form»; la stella più piccola corrisponde alla 
giusta portala ( escludendosi ogni divario in meno ) 
e deve arrivare sino al fondo dell’ anima ; l’altra 
eccede per 4 punti il diametro regolare , e non deve 
nell’anima entrare. Per distinguere poi la profondità 
delle puliche , e le impronte cagionate dalle palle 
nello sparo di prova o dai foratoi nel trapanare , si 
fa uso della stella mobile , detta pure micrometro (c). 


(a) La riga è inserita nella traversa, e questa lungo quella 
si muove. 

(b) Si riscontri 1’ articolo 8 » Modo da tornire le artiglierie. 

(c) Prima di pubblicare 1’ esposto regolamento con una for- 
cina elastica si frugavano le cavitò delle anime. La forcina era 
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Il micrometro opportuno per questa indagine consi - 
ste in un cilindro di ottone B (/'Vg.* a3, 24 , e a5) alla 
cui base sono applicate in croce quattro punte di acciajo 
temperato , monili nelle rispettive scanalature. Un 
secondo cilindro di legno C è commesso al primo , 
ed ha una lunghezza tale da sporgere fuori del pezzo 
nell’ operare. Ambo i cilindri hanno un foro , op- 
pure una scanalatura centrale , in cui s’ inserisce il 
quadrello 1 terminato dai manico £. Il quadrello , 
da verga motrice, fa avanzare e retrocedere il piano 
declive F , la cui altezza corrisponde ad ~ della base 
ed il piano F pigia la punta di acciajo scelta per 
frugatojo. Bisognando oltre a ciò condurre le punte 
del micrometro perpendicolarmente all’ asse del pezzo 
si deve contro la gioja fermare un altra stella in qua- 
lità di sostegno: pel centro di questa stella si attra- 
versa il cilindro di legno C , il quale non obbliqua 
perciò nel suo moto , e tiene di comune 1* asse col- 
T anima del pezzo. 

Allorché si là 1* indagine , 1’ operatore aggiusta le 
punte in modo , che le cime delle opposte distino 
tra esse per la grandezza del diametro da misurare : 
ferma poi tre punte con viti , lascia libera quella che 
ha contatto col piano F , ed introduce il micrometro 
nel pezzo. Dirige egli la punta mollile lungo un lato 
dell' anima , c fruga da 3 in 3 pollici con ispingere 
in dentro il quadrello ; sotto quest' azione mancando 
la resistenza , il piano declive si slarga , e la punta 
mobile sporge in fuora per n di quanto il quadrello 


infissa in un* asta , azera uno de* suoi rebii con la punta pie- 
gata in fuora c coperta da cera , ed era messa a stretto da un 
anello che si poteva spingere innanzi ed indietro mediante un* 
asta particolare pel suo maneggio. Nel silo dove bisognava fru- 
gare si tirava indietro 1* anello , la forcina quindi scattava, la 
punta rivolta si cacciava nella cavità , e questa imprimeva sulla 
cera la sua figura. L’ operatore dopo ciò stringeva i rebii col- 
1* auello , e la punta usciva dalla cavità seuza alterazione del- 
1* impronta. 
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penetra nel suo astuccio. Osserva poi la penetrazione 
sulla scala M , divisa in pollici ed in linee e sullo 
stesso quadrello segnata. 

Nel caso che l* operatore sostituisca una punta più 
aguzza all’ordinaria, e che frughi sulle puliche , cono- 
scerà la profondità di queste , ina è bea difficile che in 
somigliante maniera arrivi a distinguere se 1’ anima 
sia un cilindro retto, come il regolamento prescrive. 

Il vedere se l’asse dell’anima giaccia senza ob- 
bliquità sulla culatta è l’esame il più importante ed 
il più trascurato. Taluni hanno proposto de’ cilindri 
metallici , ridotti u calibro e tirati a pulimento , 
sicché introdurli nelle anime , ed osservare se re- 
stino intersecati dalle gioje in' sezioni ellittiche op- 
pure circolari. Volendo usare questo mezzo , si ri- 
chiede che i cilindri sieno esatti t ed anche forali 
perchè risultino più economici e più maneggevoli. 

Rileva ancora il conoscere se la superficie esterna 
del peizo abbia lo stesso asse dell’ anima. Le ne- 
cessarie interruzioni nel trapanare rendono spesso dif- 
ferenti questi 'assi , e perciò sotto lo sparo 1* asse del- 
l’anima e la linea balistica determinano un piano 
diverso da quello di mira , in cui l’asse del fusto 
ed il punto collimato si trovano. Le conseguenze di 
un tal difetto poco si avvertono ( malgrado la scar- 
sezza de’ pezzi: con anime concentriche ) a motivo 
che i piani motivati sono paralleli , e non cresce lo 
sviamento de’ projetti per la longitudine de’ tiri. 
Circa i mezzi di esame non si è finora eseguito al- 
cuno tentativo , si commenda soltanto come mezzo 
idoneo quello di applicare alle anime i fondi mobili 
analogamente al progetto del Generale Navarro (a). 


(a) II Capitano Nancy iti una nota al Trattato elementare 
di Artiglieria di Deker cosi ai espritné » 

» Il Generale dell' Artiglierìa Spaguuola Navarro ha proposto 
al ano governo nel itfaa una modificazione nella forma de'can- 
noni , che se fosse adottala permetterebbe ai cannonici i di ab- 
bandonare istantaneamente i loro pezzi e le loto minimum al 
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Adoperando ìa stella mobile in un modo più re- 
golare , e compassando delle misure esterne m rap- 
porto ad una linea direttrice, sembra che si possano 
scorgere. le- condizioni che l’asse dell’anima deve 
avere. A tal fine 1’ indagatore colloca il pezzo sopra 
sedile di cavalletti coll’ asse dell’anima e col piano 
di mira orizzontali : aggiusta due righe a squadra 
col piano della culatta , e coi lembi superiori allo- 
gali nel prolunga mento del piano di mira ; introduce 
la stella pel centro dell’ anima , la dirige parallela- 
mente alle righe , e nel piano di queste volge la 
punta mobile : lungo i lati opposti del pezzo esamina 
da 3 in 3 pollici le distanze interne dall’ asse dei- 


nemico, senza temere che questi potesse servirsene contro di loro» 
» Questo processo consiste nel traforare il pezzo alla culatta 
ron un buco di io lince di diametro,, secondo 1’ asse dell’anima. 
S‘ introduce nel caunoue un disco di rame , il eui diametro ha 
una linea di meno del calibro det pezzo , c che puà esaltamento 
applicarsi al fondo dell’ anima. É Usata a questo disco uua co- 
detta del diametro di 8 liuee e lunga 7 pollici che passa pel 
foro della culatta , ed a questa codetta si adatta un' asta la cui 
lunghezza è almeno uguale a quella del pezzo. Dal lato oppo- 
sto della codetta , il disco porta due molle di acciajo con denti. 
Si poue la carica tra quelle molle ; quindi in vece di affondar- 
la dalla bocca con un calcatore , come ai pezzi ordinarii , si 
tira dai lato della culatta per 1' asta adattala alla codetta del 
disco. Si alluma secondo il solito , e quando il colpo è partito, 
ritingendo il disco in avanti , si cacciano innanzi a lui i re- 
sidui infiammati che esser potrebbero restati nell’ anima , e si 
fanno cadere fuori del pezzo » 

» Si capisce che con bocche da Gioco cosi preparate , servi- 
leLbe ai cannonieri il portar via seco loro i dischi , affinchè il 
nemico che momentaneamente si sarebbe impadronito de' pezzi 
forse nell’ impossibilità di servirsene >1 

Questo processo avrebbe inoltre diversi altri vantaggi » 

» Preverrebbe gli accidenti . che troppo spesso accadono , 
quando degli avanzi accesi, riinasti urli’ anima, danno fuoco alla 
carica al motneuto in cui i primi serventi la calcano, e meno li 
esporrebbe al fuoco del nemico. Renderebbe semplici gli attrezzi. 
Permetterebbe di verificare con esattezza matematica se la super- 
fìcie esterna del pezzo ha lo stesso asse dell' anima , condizione ne- 
cessaria per assicurare la precisione del tiro » 


Digitized by Google 



89 

1’ anima e le esterne dalle righe , le prime distanze 
con aggiungere o sottrarre dal raggio della stella le 
parti dodicesime delle note che restano sulla scala se- 
gnate , e le seconde col diligente compassare. L’inda- 
gatore dopo ciò delinca il profilo prodotto dal piano di 
mira , e distingue così la disposizione che l’asse dell’a- 
nima ha in rapporto alla culatta ed ai lati del pezzo op- 
posti ed esterni , vede cioè se l’anima è rappresentata 
da un cilindro retto e se tiene lo stesso asse del fusto. 

Per la distanza di 3 linee dal centro interno del 
focone al fondo dell’ anima , s’ introduce nel cannone 
uno stantuffo coperte di cera , e s’ inserisce la spina 
pel focone : improntata la cera con la punta della 
spina , si cacciano fuora lo stantuffo c la spina e si 
misura la distanza dell’ impronta alla base dello stan- 
tuffi» , eguale all’ altra dal centro interno del focone 
ni fondo dell’anima. Trovandosi il centro meno di 
3 linee discosto dal fondo ed essendo esatta la lun- 
ghezza dell’ anima , si profonda questa per altri 6 
punti col trapano , onde correggere il difetto del fo- 
cone senza reeare difetto al pezzo. 

Dopo le pruove si rimette il pezzo sili torno , per 
togliere coll’ultima liscia 9 in io punti di metallo 
internamente , c ridurre 1’ anima alla giusta portata. 
Si fanno poi gli ultimi esami , i quali devono ri- 
guardare la condizione dell’ anima più dì ogni altro, 
sicché osservare se sotto lo sparo si sieno manifestate 
delle puliche interne , e se le impronte delle palle 
cagionate dalla pigiatura del fluido elastico sieuo re- 
state cancellate e spianate dalla liscia. 

Tutto eseguilo , si tagliano il dado del bottone e 
la fascia della gioja , che sono de’ membri necessarj 
per collocare 1 ’ arme sul trono (a). Nell’ articolo Ó 
si è indicata la maniera di tagliare la fascia per 
mezzo del torno j con la sega si taglia il dado. 

Fine della terza Mefnoria. (*) 


(*) Negli esami delle lunghezze si sotirae dalie misure 1' al- 
tezza della fascia alla gioja connessa. 
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